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SAFETY!!!
THE SYMBOLS SHOWN ON THE COVER OF THIS MANUAL ADVISE THAT YOU WEAR
THE CORRECT SAFETY PROTECTION WHEN USING THIS MACHINE.

SAFETY PROTECTION SYMBOLS

@00®OO

Safety Dust Protective Ear Safety Safety
helmet mask gloves defenders shoes glasses

WHAT'S IN THE BOX... @

MODEL NUMBER: CMT650 WORKTOP JIG

NR.1 A CMT650 PHENOLIC PLASTIC WORKTOP JIG

NR.3 B POSITIONING PEGS FITTED WITH RUBBER 0-RINGS (2 RINGS PER PEG)
NR.1 C PHENOLIC LENGTH STOP FINGER

NR.1 D M8 KNOB

NR.1 E M8 COUNTERSUNK BOLT

NR.1 F M8 WASHER

NR. 1 INSTRUCTION MANUAL

Dimensions:
880x300x10mm
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WHAT ELSE YOU WILL NEED...

A Heavy duty router with 12mm or 12.7mm (1/2”) collet

B 30mm guide bush (code 899.007.00)

c Collet spanner and guide bush fixing screws

D Pair of clamps (ideally long reach with soft facings or pads

to protect face of worktop)

E @12mm x 50mm (40mm for thinner worktops) router cutter
(either 2 flute cutter or replaceable tip cutter).

F Ear protectors and safety goggles or visor
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GENERAL SAFETY INSTRUCTIONS...

GOOD WORKING PRACTICES/SAFETY

The following suggestions will enable you to observe good working practices, keep
yourself and fellow workers safe and maintain your tools and equipment in good
working order.

=L

WARNING!!!
KEEP TOOLS AND EQUIPMENT OUT OF THE REACH OF YOUNG CHILDREN.

SAFETY GUIDE LINES

1. Ensure that you are conversant with using the router before attempting to use this Jig.

2. Always follow the router manufacturers guidelines and safety procedures.

3. If you have not used a worktop jig previously, make a series of trial cuts in scrap pieces of worktop
to gain experience of the procedure, sequence and cutting characteristics of both the material,
router and jig.

Always wear protective goggles and earmuffs when routing.

Always wear a dust mask or respirator and use dust extraction equipment whenever possible.

Avoid wearing loose clothing and keep long hair tied back.

N o g &

Always remove spanners/keys from the router and do not leave them loose on the work surface
or jig while routing.

8. Always switch off and wait until the router cutter has stopped rotating before lifting the router from
face of the work.

9. Always clamp the worktop to a secure rigid surface while cutting.

10. Whenever possible always cut the worktop joints before cutting the tops to length.

CUTTERS AND COLLETS

When cutting worktops the abrasive nature of the chipboard core and laminate
faces rapidly wears the cutting edges of any cutter including tungsten carbide
tipped cutters. Any cutter is unlikely to cut more than three complete worktop
joints perfectly cleanly (i.e. male and female parts). Ensure that cutters are
cleaned and sharpened (hand sharpened on a diamond stone) between cutting
each complete joint.
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Ensure that the cutter is correctly held Always check that the guide bush is fitted
in the router collet. concentric to the cutter, preferably using
(See router manufacturers instruction manual) a centering mandrel.

CMT WORKTOP JIG CONFIGURATION...

For precise positioning on the worktop, the CMT worktop jig is fitted with three steel stops fitted into
specific holes in the jig to suit each specific operation.

Each stop is fitted with two neoprene o-rings to hold it securely into the hole. If the stop is difficult
to fit, apply a drop of oil or soap to the o-rings.

Ensure that the stops are pushed fully into the holes flush to the underside of the jig.

The holes for the steel stops are indicated by letters for each specific operation

A. 2 holes - outer part of 45° joint

B. 2 holes - outer part of 90° joint

C. 4 holes - inner part of 90° and 45° joints

D. 4 holes - fixing holes for clamps

E. 3 holes - radius finishing of corners (r8,2)

F. 2 holes - 45° finishing of corners

G. 1 hole - inner part of 45° joint

H. 1 hole - inner part of 90° joint (worktop 500, 550, 600, 616, 650mm only)

NOTE: The CMT jig must be used with a 30mm guide bush and a 12mm cutter fitted to
the router. This allows for a cutter offset from the edge of the jig of 9 mm.
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Always ensure that you are cutting from
the correct face and into the postform
(rounded) edge of the worktop. When cutting,
the direction of rotation of the cutter (i.e.
clockwise) will cut cleanly into the left hand
side of the cut, but will tear the face off of the
right hand side. Therefore the waste portion
of the worktop must always be on the right
hand side.

When cutting worktops to length etc, use a jigsaw to cut away much of the waste to within 3mm of
the required cut line and then trim the cut edge with the router guided against the edge of the jig.
This will leave a straight square edge to align the jig stops against.

Remember always cut into the post-form edge, never out of it.
Always fit soft packing under the clamp heads when clamping against the laminate face of the worktop.

When possible always leave the worktop over-length to allow the joint to be re-cut if incorrectly cut
the first time.

CUTTING 90 DEGREE WORKTOP JOINTS...
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| PLEASE NOTE!!!

When cutting a 90-degree joint to the right hand
end of the worktop, have the

worktop (decorative laminate) face up. For the
matching male joint turn the worktop face down.
When cutting a 90-degree joint to the left hand
end of the worktop, have the worktop (decorative
laminate) face down. For the matching male end
joint turn the worktop face up.

The first step is to set the jig to suit the width of the worktop. If it is a standard 600mm worktop, then
stop position H can be used. If there is any discrepancy in the exact width or if the worktop is wider
or narrower than this then the sliding width stop must be used.

CUTTING 90 DEGREE WORKTOP JOINTS CONTINUED...

USING THE SLIDING STOP:

To position the sliding stop, fit it to the
underside of the jig with the clamping screw,
secured by the clamping knob and washer,
through the respective groove.

Fit two stops in holes B, hold these tight to the front face of he worktop, checking that the jig is square to it.
Adjust the sliding stop up to the rear edge and tighten the clamp.
CUTTING THE FEMALE EDGE:

Position the stops in holes C on the jig (See Page 5). There is one stop that sits against the end of
the worktop and two along the front face. The front stops are set in two of the four holes, the width of
the worktop determining the distance apart. Ensure that all stops are tight against the worktop edges
before clamping the jig to the worktop. Ensure that the clamps do not infringe the path of the router.

CUTTING:

Make the cut in a series of shallow passes, the finer the cut the less effort being placed on the
cutter and the easier it will be to control the router. Keep the feed speed constant and ensure that
the router remains level on the face of the jig. Always work from left to right, keeping the guide bush
against the edge. To finish, press the guide bush a little harder against the cut edge of the worktop
and make a final fine pass across the full edge depth.
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CUTTING THE MALE SECTION:

First turn and check that the worktop is the correct way up. When cutting the male edge, leave the
sliding width stop or stop H in position and fit two stops in the holes B. Position and clamp the jig
across the end of the worktop, ensuring that it is square to the front edge and that the stops are tight
against the end. Support the waste end of the worktop to the jig using a clamp or by supporting it
on a sacrificial work-surface below (to prevent it dropping and tearing the laminate at the end of the
pass). Cut the joint face following the same routing procedure as for the female cut.

COMPENSATING FOR OUT OF SQUARE WALLS:

Slight variations can be accommodated with worktop jigs, but only up to approximately 3 degrees
either way. However these joints will never be as precise as a true 90-degree worktop joint. The angle
is always cut on the male section of worktop.

Where possible place the worktops in position with the male section over the female. If space does
not allow this, use a gauge or other method to take off the angle and transfer it to the worktop.
Remember which end you are cutting and turn them face up or down as necessary. Mark the inner
edge of the female section on the underside of the male section. This line will be the cut line for the
angled male section. Turn the male section over and mark the angled line clearly. From this line draw
a line parallel to it and 9mm from it (to allow for the guide bush margin).

See Diagram A: Fit the two stops into holes B on the jig and, with the sliding stop loose, position
the jig over the worktop with the two stops against the front edge so that it is square. Check that the
stops are tight against the front edge and clamp the jig to the worktop. Draw a line 9mm parallel
to the edge of the jig. Position the edge of the square sliding stop against the end of this line and
tighten the clamping screw.

See Diagram B: Unclamp and remove the two front stops. Lay the jig on the cut line with the point of
the sliding stop on the rear end of the angled cut line. Pivot the jig around this point until the guide
edge is parallel to the angled cut line, but 9mm away from it. Clamp the jig securely to the worktop
and cut the male joint following the routing procedure as before.

CUTTING OUT OF SQUARE JOINTS

M1| (&)

Tl D
5 o) ] OOMC:(’;
3
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CUTTING 45-DEGREE WORKTOP JOINTS...
To cut 45-degree corner joints on worktops, use the 22.5 mm angled end of the CMT650 jig.

As with 90-degree worktop joints, for 45-degree joints the worktop must be cut with the correct
face upwards depending on whether it is a right or left-hand end or female or male joint edge.

The first step when cutting 45-degree joints is to carefully set out and cut the 45-degree angle on
the relative end of the worktop (leave the worktop over length if possible to allow joint to be re-cut if
incorrect). When cutting worktops to length etc, use a jigsaw to cut away much of the waste to within
3mm of the required cut line and then trim the cut edge with the router guided against the edge of
the jig or a straight edge. This will leave a straight square edge to align the jig stops against.

Cutting the female edge (See Fig C):

Insert two stops into holes C and one into hole G. Position the jig on the worktop with the G stop
against the front edge and the C stops against the angled cut edge. Make the cut with the router
following the same procedure as for 90-degree joints.

Cutting the male edge (See Fig D):

Insert the stops into holes A, hold them tight against the front edge of the worktop and clamp the jig
firmly. Make the cut with the router following the same procedure as for 90-degree joints.

1)
il
|
|
N

N
-

To cut the clamp recesses, fit two stops in the jig holes D. The positioning of the clamps should be
no less than 100mm in from the front edge of the worktop. However the spacing between them can
be as on the jig or altered to suit the worktop width. Remember to match them on both adjoining
sections of worktop, setting-off from the front edge by measuring or transfer batten.

Butt the stops against the joint edge and clamp it firmly. Cut the recesses to a depth so that the clamp bolt
is approximately centred on the thickness of the worktop. The same 30mm guide bush and 12mm cutter is
used for this operation, cutting in a series of shallow passes and taking out all of the waste from the recess.
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ASSEMBLY WORKTOP JOINTS...

When assembling worktop joints it is advisable to insert biscuit dowels (size No 20) to assist in
aligning the worktop surfaces and prevent movement between the faces. Recesses for the biscuits
can be cut with the router or a biscuit jointer between the clamp recesses inserting no less than 4
dowels along a 600mm width of worktop.

For cutting biscuit recesses with the router, use (code 822.340.11) a 4mm thick x 47.6mm slotting
cutter and a 22mm diameter guide bearing (to give a 12.8mm recess (No 20 biscuit is approximately
24mm wide). [Order no for biscuit joint cutter, arbor and bearing 822.340.11B (1/2” shank) or
822.340.11A (1/4” shank)] or 922.340.11A (shank @8mm) or 922.340.11B (shank @12mm).

The two cut chipboard faces of the joint must be sealed on assembly to prevent the ingress of water.
This can be done using a fully waterproof adhesive or better, a coloured worktop sealant/adhesive.
The latter are available in a range of colours that can be mixed and matched to blend with the colour
of the worktop laminate. On cheaper worktops it may be found that the chipboard core spreads or
breaks-out slightly on cutting. This will need to be trimmed back lightly with abrasive paper before
assembly. Take care not to touch the laminate edge when doing this.

OTHER APPLICATIONS FOR THE CMT650 WORKTOP JIG...

RADIUS CORNERS AND 45-DEGREE CORNERS:

To cut radius corners on worktops and
peninsular units, insert three stops into
holes E make the cut with the router in
a series of shallow passes as previously
described.

To cut 45-degree corners on worktops
and peninsular units, insert two stops
into holes F and make the cut with the
router in a series of shallow passes as
previously described.
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OPTIONAL

- PORTABLE ROUTER 50
- GUIDE BUSH @30MM*

- HW STRAIGHT BIT @12MM
- TWO CLAMPS

BUSH GUIDE
* COMBINATION ROUTERS/ACCESSORIES
Router Bush guide Base Plate
CMT7E 899.007.00 CMT300-SB

CMT8E 899.007.00  CMT300-SB
NO-CMT ~ 899.007.00  CMT300-SB1

BASE PLATE

652 912 BITS FOR THE JIG:

We recommend the use of these @12mm straight bits:
ORDER NO. DESCRIPTION SHANK
912.120.11 012x31,7 S=8mm
652.120.11 ?12x28,3 S=8mm
912.621.11 ?012x38,1 S=12mm
912.622.11 ?12x50,8 S=12mm
812.620.11 012x31,7 $=12,7mm
812.621.11 ?12x38,1 S$=12,7mm
652.121.11 ?12x48,3 S=12mm
652.621.11 ?12x48,3 S$=12,7mm

®: CMT, the CMT logos, CMT ORANGE TOOLS and the orange color applied to the tool surfaces
are trademarks of C.M.T. Utensili S.p.A.
Any other brand names mentioned in CMT product catalogues and on the CMT website
are the property of their respective owners.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
This document is intended only for personal use.
Any other use or reproduction of the same is strictly prohibited without the written authorization of
C.M.T. Utensili S.p.A.

www.cmtorangetools.com 11
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i1iATENCION!!!
LOS SIMBOLOS UTILIZADOS EN ESTE MANUAL LES ACONSEJAN
LAS PROTECCIONES CORRECTAS A UTILIZAR DURANTE EL TRABAJO

SIMBOLOS DE LAS PROTECCIONES

@00®OPO

Casco de Mascara Guantes de Auricolares Botas de Gafas de
proteccion antipolvo proteccion seguridad proteccion
CONTENIDO DE LA CAJA: @
cODIGO CMT650 SISTEMA DE JUNTA PARA ENCIMERAS DE COCINA
NR.1 A PLANTILLA PARA ENCIMERAS DE COCINA DE FENOLICO
NR.3 B PERNO DE TOPE DE METAL GALVANIZADO
NR.1 C PERNO DE TOPE DESLIZABLE DE FENOLICO
NR.1 D TUERCA CON ARANDELA DE APRIETE DE PLASTICO
NR.1 E BULON M8
NR.1 F ARANDELA M8
NR. 1 MANUAL DE INSTRUCCIONES

Dimensiones:
880x300x10mm
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HERRAMIENTAS NECESARIAS:

A Electro-fresadora portatil con pinzas de 12 0 12,7 mm

B Camisa de guia @30mm (codigo 899.007.00)

c llaves y tornillos para fijacion camisa de guia

D Dos abrazaderas (la mejor solucidn version larga con revestimiento

suave o cojinete de proteccion de la plantilla)
E Fresa @12mm x 50mm (40mm para placas mas sutiles)

F Auriculares, gafas o viseras

www.cmtorangetools.com 13
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TOOLS®
iPROCEDIMIENTOS CORRECTOS DE MECANIZACION PARA VUESTRA SEGURIDAD!

Las sugerencias que les enunciamos a continuacion os permitiran respetar los
procedimientos correctos de mecanizacion y asegurarles una seguridad total y
también les ayudara a conservar las herramientas y equipos en buen estado para =
el préximo empleo.

i1iATENCION!!!
MANTENER LAS HERRAMIENTAS Y LOS EQUIPOS LEJOS DEL ALCANCE DE LOS NINOS

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Aseglirese de saber usar bien la fresadora eléctrica antes de utilizar el sistema de junta para
cocinas CMT650.

2. Siga siempre las instrucciones suministradas por el fabricante de la fresadora y los proce
dimientos de seguridad.

3. Sies la primera vez que utiliza un sistema de conexion para encimera de cocina, ejecute una
serie de pruebas en piezas de descarte para adquirir mayor confianza con los procedimientos,
la secuencia de los pasos y las caracteristicas de los tipos de fresado, tanto de los materiales,
de la fresadora como de la plantilla.

4. Use siempre los auriculares y gafas de proteccién durante el trabajo.

5. Use siempre una mascarilla para el polvo o un respirador y, si es posible, use aparatos para
aspirar el polvo.

6. Evite usar prendas holgadas y los cabellos sueltos.

7. Quite siempre las llaves o pinzas de la fresadora y no las deje sobre el plano de trabajo o en la
mascara durante el trabajo.

8. Apague siempre la fresadora y espere que haya dejado de girar antes de alzarla.
9. Fije siempre el plano a una superficie rigida y segura durante la operacién de fresado.

10. Si es posible corte siempre las uniones antes de cortar la longitud definitiva.

FRESAS Y PINZAS

Cuando se realizan encimeras de cocina la naturaleza abrasiva del tablero de
viruta de madera y su revestimiento desgastan rdpidamente la hoja de cada fresa,
incluso de aquellas que tienen pastillas de carburo de tungsteno. Es muy dificil que |
con una misma fresa pueda realizar mas de tres encimeras de cocina sin que se
astillen. Cerciérese siempre que las fresas estén limpias y afiladas (a mano o con
una piedra diamantada).
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Cercidrese que la fresa esté f/jada correctamente Controle siempre que el aro de guia esté centrado respecto
a la pinza de la fresadora. a la fresa, use un pemo para el centrado.
(ver el manual de instrucciones de la electrofresadora).

EL SISTEMA DE CONEXION PARA ENCIMERAS DE COCINA CMT650

Para obtener un posicionamiento correcto en la encimera, el sistema de conexion para encimeras de
cocinas CMT650 esta dotado de tres pernos de tope de metal galvanizado que, ubicados en los orifi-
cios predeterminados, permiten distintas mecanizaciones. Cada perno de tope tiene dos aros de neo-
preno que se fijan alin mas firmemente al sistema de conexién para encimeras de cocinas CMT650. Si
el perno de tope se fija con dificultad aplique un poco de aceite o de jabon en los aros. Cercidrese que
el perno de tope esté bien fijado en los orificios y que no sobresalgan de la parte inferior del sistema
de conexion para encimeras de cocinas CMT650.

o R % o
i BN XL = 5

Los orificios para los pernos de tope de metal estan indicados con una letra que corresponde a una
mecanizacion especifica:

A. 2 orificios - parte exterior de la junta a 45°

B. 2 orificios - parte exterior de la junta a 90°

C. 4 orificios - parte interior de las juntas a 90° y 45°

D. 4 orificios - orificios de fijacion de los tirantes

E. 3 orificios - acabados radiados de los angulos (r8,2)

F. 2 orificios - acabados de los angulos a 45°

G. 1 orificios - parte interior de la junta a 45°

H. 1 orificios - parte interior de la junta a 90° (solo encimeras de 500, 550, 600, 616, 650mm)

NOTAS: el sistema de conexion debe ser utilizado con una camisa de guia de 30 mm y una fresa
de @12mm.
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Cercidrese siempre de haber fresado el lado cor-
recto y hacia el borde redondeado de la encimera.
Durante el mecanizado la herramienta que gira
en sentido horario efectuara el fresado de modo
preciso en la parte izquierda del corte pero mel-
lara la superficie de la parte derecha, por lo tanto,
debera siempre dejar el material de descarte a la
derecha.

Cuando corte las placas use una sierra para eliminar la parte excedente dejando un desperdicio de
3 mm y luego acabe el borde cortado con la fresadora haciéndola desplazar a lo largo del borde del
CMT650. De este modo obtendra un borde escuadrado donde alinear los pernos de tope del sistema
de conexion para encimeras de CMT650.

iRecuerde fresar la parte interna del borde redondeado y nunca la parte exterior!

Cuando use abrazaderas recuerde de colocar un material blando entre la abrazadera y el lado reve-
stido de la placa.

Si es posible, deje la encimera siempre un poco mas larga para poder introducir modificaciones a
la junta en el caso que se hubiera equivocado en realizar el primer corte

REALIZACION DE UNA JUNTA A 90°
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| {i{ATENCION!

Cuando ejecute una junta a 90° hacia la derecha
deje la parte revestida hacia arriba. Para la corre-
spondiente junta macho, dé vuelta la encimera.

Cuando ejecute una junta a 90° hacia la izquierda
deje la parte revestida hacia abajo. Para la corre-
spondiente junta macho, dé vuelta la encimera.

Primero posicione la plantilla para adaptarla al ancho de la encimera. Si se trata de una encimera
estandar de 600 mm use los orificios H. Si existen diferencias en el ancho de la encimera o si fuera
mas ancha o mas estrecha de 600 mm, utilice el perno de tope deslizable.

REALIZACION DE UNA JUNTA A 90°

UTILIZACION DEL PERNO DE TOPE
DESLIZABLE

Una vez posicionado el perno de tope deslizable
fijelo por la parte inferior de la plantilla con el
bulén M8 en dotacién, asegurandolo con la
tuerca de fijacion D y la arandela F a través de
los orificios abocinados.

Introduzca dos pernos de tope en los orificios B, presionelos contra la parte superior de la encimera,
controlando que la plantilla esté perpendicular a la encimera. Ajuste el pemo de tope deslizable
hasta el borde posterior y fije la abrazadera en dotacion.

CORTE DE LA JUNTA HEMBRA

Posicione los pernos de tope en los orificios C (ver pagina 15). Un perno de tope presionara contra
el extremo de la encimera y dos de ellos a lo largo de la parte frontal. Posicione el perno de tope por
delante en dos de los cuatro orificios, el ancho de la encimera determinara su distancia. Aseglrese
que todos los pernos de tope estén bien adheridos a los bordes de la encimera antes de fijar la plan-
tilla a la encimera con las abrazaderas. Estos no deben obstaculizar los movimientos de la fresadora.

CORTE

Ejecute el corte en una serie de pequefios pasos, cuanto mas sutil serd el corte menor serd la
presion ejercida en la fresadora eléctrica que podra ser controlada mas facilmente. Mantenga una
velocidad constante y cerciérese que la fresadora permanezca perpendicular a la plantilla y siempre
en contacto con la misma. Efectlie siempre el fresado de izquierda a derecha manteniendo la camisa
de guia pegada al borde. Por dltimo, empuje la fresadora con mas fuerza hacia el borde cortado y
ejecute el paso final en toda la profundidad.
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CORTE DE LA JUNTA MACHO

Primero dé vuelta la encimera y controle que esté en la posicién justa. Cuando corte el macho, deje
el pemo de tope deslizable o el perno de tope H donde se encuentra e introduzca dos pernos de tope
en los orificios B. Posicione y fije la plantilla en el extremo de la encimera, cerciorandose que esté
perpendicular al borde de adelante y que los pernos de tope estén bien adheridos al extremo. Sostenga
la parte de descarte de la placa usando una abrazadera o con otro plano de trabajo para evitar que,
cayendo, arruine la parte revestida. Frese esta pieza exactamente como ha hecho con la parte hembra.

COMPENSACION PARA BORDES NO ESCUADRADOS.

Con el CMT650 puede efectuar pequeias correcciones hasta un maximo de 3°. Estas uniones,
naturalmente, nunca seran tan precisas como aquellas a 90°. La compensacion debera ejecutarse
siempre en la junta macho. Si es posible posicione el macho sobre la hembra, si no tiene bastante
espacio para hacerlo, use un calibre cénico u otro método para calcular el angulo y reproducirlo en
la encimera. Controle cual parte va a fresar y posicione la encimera de consecuencia. Marque en la
parte de atrds del macho el borde interno de la parte hembra, esta linea marcara la linea de corte
del dngulo del macho. Dé vuelta el macho y marque bien la linea.

Figura A: Introduzca dos pernos de tope en los orificios B y, utilizando el pemo de tope deslizable,
posicione la plantilla sobre la encimera con los dos pernos de tope contra el borde anterior para
que estén perpendiculares. Controle que los pernos de tope estén bien adheridos al borde anterior
y fije la plantilla con abrazaderas a la encimera. Posicione la parte puntiaguda del perno de tope
deslizable contra la parte final de esta linea y fije las abrazaderas.

Figura B: Quite los dos pernos de tope anteriores. Posicione la plantilla sobre la linea de corte con
la punta del perno de tope deslizable en la parte final de la linea de corte del dngulo. Dé vuelta a la
plantilla haciendo perno sobre este punto hasta que el borde de la guia esté paralelo a la linea de
corte de angulo. Fije firmemente la plantilla a la encimera y corte la junta macho siguiendo el mismo
procedimiento ilustrado anteriormente.

REALIZACION DE UNA JUNTA DE ANGULO RECTO

M1/ (A)

@ o o O% .
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REALIZACION DE UNA JUNTA A 45°

Para realizar una junta a 45° sobre una encimera, use la parte curva de 22.5 mm del CMT650.

Igual que para las juntas a 90°, para las de 45° la encimera debe ser cortada con el justo lado hacia
arriba, dependiendo que la encimera deba estar a la derecha o a la izquierda o sea macho o hembra.

La primera cosa que se debe hacer es decidir y cortar el dngulo a 45° (si es posible deje un desper-
dicio para poder luego fresar de nuevo si la junta fuera incorrecta). Cuando corte la longitud de la
encimera use una sierra para eliminar la mayor parte del material excedente hasta 3 mm de la linea
de corte establecida, luego acabe el borde con una fresadora contra el borde de la plantilla o un borde
recto. De este modo obtendra un borde recto contra el cual alinear los stop.

Corte de la junta hembra (Ver fig. C)

Introduzca dos pernos de centrado en los orificios C y uno en el orificio G. Posicione la plantilla sobre la
encimera con el perno de tope G contra el borde anterior y los permno de tope C contra el borde cortado
en angulo. Corte con la fresadora siguiendo el mismo procedimiento explicado para la junta a 90°.

Corte de la junta macho (Ver Fig. D).

Introduzca los pernos de tope en los orificios A, manténgalos presionados firmemente contra el borde
anterior de la encimera y fije bien la plantilla con las abrazaderas. Corte con la fresadora siguiendo el
mismo procedimiento explicado para la junta a 90°.

Para realizar los asientos para los tirantes introduzca dos pernos de tope en los orificios D.

Su posicionamiento debe distar por lo menos 100 mm del borde anterior de la encimera. La distan-
cia entre los dos asientos puede ser la misma predefinida por la plantilla o variarla para que se
adapte al ancho de la encimera. Recuerde de hacerla coincidir en ambas secciones de la junta,
partiendo del borde anterior ejecutando una medicion o utilizando un liston.

Haga adherir firmemente los pernos de tope al borde de la junta y fijelos con las abrazaderas. Frese los
asientos para que el buldn de la abrazadera esté en el centro de la profundidad de la encimera. Para esta
operacion utilice siempre la misma fresa de 12 mm y el mismo anillo de guia de 30 mm, frese siempre
ejecutando varios pasajes eliminando todos los recortes de los asientos.
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ENSAMBLADO DE LA JUNTA

Durante el ensamblado de la unién le aconsejamos de introducir galletas (medida 20) para ayudarle
a alinear las superficies de la encimera y evitar movimientos entre las encimeras. Los asientos para
los galletas pueden fresarse con la fresadora 0 con una fresa para las juntas de galleta entre los
asientos, para las abrazaderas introduzca por lo menos 4 galletas en una encimera de 600 mm de
largo.

Para cortar un asiento para un galleta con la fresadora, utilice un mandril portafresas, el codigo
822.340.11, una fresa de disco de 4mm de espesor y 47.6 mm de largo y un cojinete de guia
de 22 mm para obtener un asiento de 12.8 mm (el galleta medida 20 tiene aproximadamente 24
mm de largo). Fresa para juntas de galleta, mandril portafresas, y cojinete cddigo 922.340.11B
(mango 12mm) 822.340.11B (mango 12,7mm) o 922.340.11A (mango 8mm) 822.340.11A
(mango 6,35mm).

El punto de unién de los lados cortados de la junta debe sellarse para evitar que penetre el agua en
el interior. Para ello puede utilizar un adhesivo impermeable o un sellante adhesivo para encimeras
de color. Este dltimo viene en una gama de colores que pueden mezclarse entre si para adaptarse
al color del acabado de vuestra encimera. Si trabaja con encimeras econémicas podria ocurrir que
el tablero de virutas se divida o se astille durante el corte. Debera lijarlo levemente antes del ensam-
blaje. Tenga cuidado de no lijar el revestimiento.

OTROS EMPLEOS DEL CMT650
ANGULOS A 45° Y PARTES RADIADAS

Para ejecutar una parte radiada sobre una
encimera o una peninsula, introduzca tres per- o
nos de tope en los orificios E y ejecute el corte
con la fresadora efectuando varios pasajes
como ha sido descrito anteriormente. q“‘b
J

Para ejecutar un angulo a 45° en las partes de
una encimera o de una peninsula introduzca
dos stop en los orificios F y ejecute el corte con
la fresadora efectuando varios pasajes como
se describié anteriormente.

Superior
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OPCIONAL

- ELECTROFRESADORA
- GUIA @30MM*

- FRESA DE CORTE RECTO @12MM
- DOS GATOS DE APRIETE

* COMBINACION FRESADORAS/ACCESORIOS:
Fresadora Guia de precision Placa para fresadora
CMT7E 899.007.00 CMT300-SB
CMT8E 899.007.00 CMT300-SB
NO-CMT  899.007.00 CMT300-SB1

3Snvso L WATD

652

cODIGO
912.120.11
652.120.11
912.621.11
912.622.11
812.620.11
812.621.11
652.121.11
652.621.11

GUIA DE PRECISION

PLACA PARA FRESADORA

DESCRIPCION
012x31,7
012x28,3
?12x38,1
012x50,8
012x31,7
012x38,1
012x48,3
012x48,3

Se recomienda el uso de fresas de corte recto @12mm:

MANGO
S=8mm
S=8mm
S=12mm
S=12mm
S=12,7mm
S=12,7mm
S=12mm
S=12,7mm

®: CMT, el logotipo CMT y el color anaranjado del revestimiento de la superficie de las

herramientas son marcas registradas de C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Cualquier otra marca es propiedad de su respectivo fabricante.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Este documento ha sido enviado para uso personal.
Se prohibe cualquier uso diferente y/o reproduccién sin previa autorizacion
escrita de C.M.T. UTENSILI S.p.A.
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ATTENTION!!
LES SYMBOLES UTILISES DANS CE MANUEL VOUS CONSEILLENT LES PROTECTIONS
A UTILISER DURANT LE TRAVAIL.

SYMBOLES DES PROTECTIONS

@O0O®OC

Casque de  Masque contre  Gants de Casque Chaussure lunettes de
protection la poussiére protection antibruit contre les protection
accidents p
CONTENU DE LA BOITE @
CODE: CMT650 SYSTEME DE JONCTION POUR LES PLANS DE CUISINE
NR.1 A GABARIT POUR LES PLANS DE CUISINE EN PHENOLIQUE
NR.3 B GOUJON DE BUTEE EN METAL GALVANISE
NR.1 C GOUJON DE BUTEE COULISSANT EN PHENOLIQUE
NR.1 D ECROU AVEC RONDELLE DE SERRAGE EN PLASTIQUE
NR.1 E BOULON M8
NR.1 F RONDELLE M8
NR. 1 MANUEL D’INSTRUCTIONS

Dimensions:
880x300x10mm

°8
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OUTILS NECESSAIRES

A Fraiseuse électrique portable avec des pinces de 12 ou 12,7mm

B Ogive de guidage 330mm (code 899.007.00)

C Clés et vis pour fixation de I'ogive de guidage

D Deux étaux (version longue avec revétement souple ou coussinet de pro-

tection du gabarit représentent la meilleure solution)
E Fraise #12mm x 50mm (40mm pour plans plus fins)

F Casque, lunettes ou visiere
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PROCEDURES CORRECTES D’USINAGE POUR VOTRE SECURITE!

Les suggestions ci-aprés vous permettront de respecter les procédures d’usinage
correctes et de vous assurer ainsi qu’a vos collaborateurs une sécurité totale, et de
conserver les outils et les équipements en bon état pour une prochaine utilisation.

_ ATTENTION!! ‘
TENIR LES OUTILS ET LES EQUIPEMENTS HORS DE PORTEE DES ENFANTS

NORMES DE SECURITE

1. Assurez-vous de bien savoir utiliser la fraiseuse électrique avant d’utiliser le systéme de jonction pour
cuisine CMT650.

2. Suivez toujours les instructions fournies par le fabricant de la fraiseuse électrique et les procé-
dures de sécurité.

3. Si vous utilisez un systéme de jonction pour plans de cuisine pour la premiere fois, effectuez une série
de coupages d’essai sur des rebus pour apprendre les procédures, la séquence des pas sages et les
caractéristiques des types de fraisage, tant des matériaux, que la fraiseuse électrique et que du calibre.

4. Portez toujours un casque et des lunettes de protection durant le travail.

5. Portez toujours un demi-masque pour la poussiére ou un respirateur et, si possible, utilisez des appareils
pour ramasser la poussiére.

6. Evitez de porter des vétements larges et attachez vos cheveux.

7. Enlevez toujours les clefs ou les pinces de la fraiseuse électrique et ne les laissez pas sur le plan de
travail ou sur le masque durant le travail.

8. Eteignez toujours la fraiseuse électrique et attendez toujours qu’elle ait cessé de tourner avant de la
soulever.

9. Fixez toujours le plan a une surface rigide et siire durant le fraisage.

10. Si possible coupez toujours les jonctions avant de couper la longueur définitive.

FRAISES ET PINCES

Quand on réalise des plans de cuisine, la nature abrasive de I'aggloméré et
son revétement usent rapidement le tranchant de toute fraise, y compris celles
comportant des piéces rapportées en carbure de tungsténe. Avec la méme fraise
vous pourrez difficilement réaliser plus de trois plans de cuisi-ne sans ébréchures.
Assurez-vous que les fraises sont toujours propres et affilées (a la main ou avec
une pierre diamantée).
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Assurez-vous que la fraise est correctement fixée Controlez toujours que la bague de guidage est
a la pince de la fraiseuse électrique toujours centrée par rapport a la fraise,
(cf. le Manuel d’instructions de la fraiseuse électrique) utilisez un goujon pour le centrage.

LE SYSTEME DE JONCTION POUR CUISINE CMT650

Pour obtenir un positionnement correct sur le top, le systéme de jonction pour cuisine CMT650 est doté
de trois goujons de butée en métal zingué qui, positionnés dans des trous déterminés, permettent les
différents usinages. Chaque goujon de butée a deux bagues en néopréne pour pouvoir étre fixé encore plus
solidement au systeme de jonctions pour cuisine CMT650. Si le goujon de butée se fixe avec difficulté,

appliquez un peu d’huile ou de savon sur les bagues.
Assurez-vous que le goujon de butée est bien fixé dans les trous et qu'il sorte de la partie inférieure du

systéme de jonction pour cuisine CMTGW ? ? Q
. :
O
chrgses | A
g AOV;
c o)

Les trous pour les goujons de butée en métal sont indiqués par des lettres correspondantes a chaque
usinage spécifique:

A. 2 trous - partie externe de la jonction a 45°

B. 2 trous - partie externe de la jonction a 90°

C. 4 trous - partie interne des jonctions a 90°et 45°
D. 4 trous - trous de fixation des tirants

E. 3 trous - finitions rayonnées des angles (r8,2)

F. 2 trous - finitions des angles a 45°

G. 1 trou - partie interne de la jonction a 45°
H. 1 trou - partie interne de la jonction a 90° (seulement plans de 500, 550, 600, 616, 650mm)

REMARQUES: le systeme de jonction doit étre utilisé avec une bague de guidage de 30mm et une
fraise de @12mm.
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Assurez-vous toujours de fraiser le coté cor-
rect et vers le chant arrondi du plan. Durant
I'usinage, I'outil qui tourne dans le sens des
aiguilles d’'une montre fraisera précisément la
partie gauche de la coupe, mais ébréchera la
surface de la partie droite, vous devez donc
toujours laisser I'écart a droite.

Quand vous coupez les plans utilisez une lame pour éliminer la partie en excés en laissant un écart
de 3mm et finissez ensuite le chant coupé avec la fraiseuse électrique en la laissant glisser le long
du chant CMT650. De cette fagon vous obtiendrez un chant carré sur lequel aligner les goujons de
butée du systeme de jonction pour cuisine CMT650.

N’oubliez pas de fraiser a I'intérieur du chant arrondi et jamais en dehors.

Quand vous utilisez des étaux n’oubliez pas de disposer du matériau souple entre I'étau et le coté
revétu du plan.

Si possible, laissez toujours le plan un peu plus long de fagon a pouvoir apporter des modifications
a la jonction au cas ou le premier coupage résulterait erroné.

REALISATION D’UNE JONCTION A 90°
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| ATTENTION!!

Quand vous exécutez une jonction a 90° vers la
droite laissez la partie revétue vers le haut. Pour
la jonction male correspondante renversez le plan.

Quand vous exécutez une jonction a 90° vers la
gauche conservez la partie revétue vers le bas. Pour
la jonction male correspondante renversez le plan.

Positionnez en premier le calibre de fagon a 'adapter a la largeur du top. S'il s’agit du plan standard
de 600mm utilisez les trous H. S'il existe des différences dans la largeur du top ou s'il est plus long
ou plus étroit que 600mm utiliser le goujon de butée coulissant.

UTILISATION DU STOP COULISSANT

Apres avoir placé le goujon de butée coulis-
sant fixez-le a partir de la partie inférieure du
systéme de jonction pour cuisine CMT650
avec le boulon M8 qui est fourni, en I'assu-
rant avec I'écrou de serrage D et la rondelle
F a travers les trous évasés.

Insérez deux goujons de butée dans les trous B, pressez-les contre la partie supérieure du plan, en
contrdlant que le systéme de jonction pour cuisine CMT650 est perpendiculaire au plan. Réglez le
goujon de butée coulissant jusqu’au chant postérieur et fixez I'étau fourni.

COUPAGE DE LA JONCTION FEMELLE

Positionnez le stop dans le trou C (voir page 25). Un goujon de butée pressera contre I'extrémité
du plan et deux goujons, le long de la partie. Positionnez le goujon de butée devant dans deux des
quatre trous, la largeur du plan en déterminera la distance. Assurez-vous que tous les goujons de
butée adhérent bien aux chants du plan avant de fixer le calibre au top avec les étaux. Faites en
sorte que ces derniers ne génent pas les mouvements de la fraiseuse électrique.

COUPAGE

Effectuez le coupage dans une série de petits passages, plus fin est le coupage, plus la pression
exercée par la fraiseuse électrique sera légere, et cette derniére sera donc plus facile a controler.
Maintenir une vitesse constante et assurez-vous que la fraiseuse électrique demeure perpendiculaire
au calibre et reste toujours en contact avec elle. Fraisez toujours de gauche a droite, en maintenant
la bague de guidage contre le chant. Poussez enfin plus fortement la fraiseuse électrique vers le
chant coupé et effectuez le passage final sur toute la profondeur.

i
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COUPAGE DE LA JONCTION MALE

En premier lieu faire pivoter le plan et contrblez qu’il est dans la bonne position. Quand vous coupez
le méle, laissez le goujon de butée coulissant ou le goujon de butée H ol il se trouve et insérez deux
goujons de butée dans les trous B. Positionnez et fixez le systeme de jonction pour cuisine CMT650
a I'extrémité du plan, en vous assurant qu’il est perpendiculaire au chant situé devant et que les
goujons de butée adhérent bien a I'extrémité. Soutenez la partie d’écart du plan en utilisant un étau
ou avec un autre plan de travail, de fagon a éviter qu’il puisse endommager le laminé en tombant.

Fraisez cette piece exactement comme vous I'avez fait pour la femelle.

COMPENSATION POUR CHANTS HORS EQUERRE

Avec le CMT650 vous pouvez effectuer de petites corrections jusqu’a un max. d’environ +3°. Ces jon-
ctions, naturellement, ne seront jamais précises comme celles a 90°. La compensation sera toujours
exécutée sur la jonction male. Si possible positionnez le male sur la femelle, si vous n’avez pas assez
d’espace pour le faire, utilisez un calibre conique ou une autre méthode pour calculer I'angle et le
reproduire sur le plan. Faites attention a la partie que vous devez fraiser et ensuite positionnez le top.
Marquez sur le dos du male le chant interne de la femelle, cette ligne marquera la ligne de coupage
de I'angle du male. Tourner le male et marquez correctement la ligne.

Figure A: Insérez deux goujons de butée dans les trous B et, en utilisant le goujon de butée coulissant,
positionnez le systéme de jonction pour cuisine CMT650 sur le top avec les deux goujons de butée
contre le chant antérieur de fagon qu’ils soient perpendiculaires. Controlez que les goujons de butée
adhérent au chant antérieur et fixez le systéme de jonction pour cuisine CMT650 avec des étaux au top.
Positionnez la partie pointue du goujon de butée coulissant contre la fin de cette ligne et fixez les étaux.

Figure B: enlevez les deux goujons de butée antérieurs. Positionnez le systeme de jonction pour cuisine CMT650
sur la ligne de coupage avec la pointe du goujon de butée coulissant sur la partie finale de la ligne de coupage
de I'angle. Tourner le systeme de jonction pour cuisine CMT650 en pivotant sur ce point jusqu’a ce que le chant
du guide soit parallele a la ligne de coupage en angle. Fixez solidement le systéme de jonction pour cuisine
CMT650 au top et coupez la jonction male en suivant la méme procédure exposée ci-dessus.

REALISATION D’UNE JONCTION EN ANGLE DROIT

M1 (A)
L)
5 i ==
3

@/ 6
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REALISATION D’UNE JONCTION A 45°

Pour réaliser une jonction a 45° sur un top, utilisez la partie courbée de 22.5 mm du CMT650.
Comme pour les jonctions a 90°, pour celles a 45° le top doit &tre coupé avec le bon coté vers
le haut, selon que le plan doit rester a droite ou a gauche ou qu’il soit male ou femelle.

La premiere chose a faire est de décider et de couper I'angle a 45° (si possible laisser un écart pour
pouvoir fraiser ensuite de nouveau si la jonction n’est pas correcte). Quand vous coupez la longueur
du top utilisez une scie pour éliminer une grande partie du matériau en exces jusqu’a 3 mm de la ligne
de coupage fixée, puis finir le chant avec une fraiseuse électrique avec le chant du calibre ou un chant
de toute fagon droit. De cette fagon vous obtiendrez un chant droit contre lequel aligner les stops.

Coupage de la jonction femelle (Voir fig. C)

Insérez deux goujons de centrage dans les trous C et un goujon dans le trou G. Positionnez le systeme
de jonction pour cuisine CMT650 sur le top avec le stop G contre le chant antérieur et les goujons
de butée C contre le chant coupé en angle. Coupez avec la fraiseuse électrique en suivant la méme
procédure que la jonction en 90°.

Coupage de la jonction male (Voir fig.D)

Insérez les goujons de butée dans les trous A, tenez-les pressés contre le chant antérieur du top et
fixez correctement le systéme de jonction pour cuisine CMT650 avec les étaux. Coupez la fraiseuse
électrique en suivant la méme procédure de la jonction a 90°.

U

Pour réaliser les emplacements pour les tirants insérez deux goujons de butée dans les trous D. Leur
positionnement doit &tre situé au moins a 100 mm du chant antérieur du top. La distance entre les deux
emplacements peut étre la méme que celle préétablie par le systéme de jonction pour cuisine CMT650
ou elle peut varier pour s’adapter a la largeur du top. Ne pas oublier de les faire correspondre sur les deux
sections de la jonction, en partant du chant antérieur au moyen du mesurage ou en utilisant une baguette.

Faire bien adhérer les goujons de butée au chant de la jonction et les fixer avec des étaux. Fraisez les
emplacements de fagon que le boulon de I'étau soit au centre de la profondeur du top. Pour cette opérat-
ion utilisez toujours la méme fraise 12mm et la méme bague de guidage de 30mm, fraisez toujours en
plusieurs passages en éliminant tous les résidus des emplacements.
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ASSEMBLAGE DE LA JONCTION

Durant I'assemblage de la jonction nous conseillons d’insérer des biscuits (mesure 20) pour vous
aider a aligner les surfaces des tops et a éviter des mouvements entre les plans. Les emplacements
pour les biscuits peuvent étre fraisés avec la fraiseuse électrique ou avec une fraise pour les jonctions
en biscuit. Entre les emplacements pour les étaux insérés non moins de 4 biscuits dans un plan de
600 mm de longueur.

Pour couper un emplacement pour un biscuit avec la fraiseuse électrique, utilisez un arbre, le code
822.340.11, une fraise a disque de 4mm épaisseur et de 47.6mm de longueur et un palier de gui-
dage de 22mm pour obtenir un emplacement de 12.8mm (le biscuit mesure 20 et a environ 24mm
de largeur). Fraise pour jonctions en biscuit, arbre, et palier code 922.340.11B (fixation 12mm)
822.340.11B (fixation 12,7mm) ou 922.340.11A (fixation 8mm) 822.340.11A (fixation 6,35mm).

Le point de jonction des deux cotés coupés de la jonction doit étre scellée pour éviter que I'eau
pénétre a I'intérieur. Pour cela vous pouvez utiliser un adhésif résistant a I'eau ou mieux un mastic
adhésif pour top coloré. Ce dernier peut étre acheté dans une gamme de couleurs qui peuvent étre
mélangées pour s’adapter a la couleur de la finition de votre top. Si vous travaillez avec des tops
économiques, I'aggloméré pourrait s’exfolier ou s’ébrécher durant le coupage. Vous devrez donc
le passer Iégérement au papier de verre avant I'assemblage. Faites trés attention a ne pas passer
méme le revétement au papier de verre.

AUTRES UTILISATIONS DU CMT650
ANGLES A 45° ET PARTIES RAYONNEES

Pour effectuer une partie rayonnée sur
un top ou une table d’ajout, insérez trois
goujons de butée dans les trous E et coupez
avec la fraiseuse électrique dans plusieurs
passages comme décrit ci-dessus.

Pour effectuer un angle a 45° sur les
parties d’un top ou sur une table d’ajout,
insérez deux stops dans les trous F et
effectuez le coupage avec la fraiseuse
électrique dans plusieurs passages, comme
décrit ci-dessus.

Supérieur
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OPTIONNEL

- DEFONCEUSE

- GUIDE DE @30MM*

- FRAISE A COUPE DROITE @12MM
- DEUX BRIDES

* COMBINAISON DEFONCEUSES/ACCESSOIRES :

Défonceuse  Guide de précision Plague pour défonceuses

CMT7E 899.007.00 CMT300-SB
CMT8E 899.007.00 CMT300-SB
NO-CMT 899.007.00 CMT300-SB1

BAGUE DE GUIDAGE

BASE DE FRAISAGE

QUEUE
S=8mm
S=8mm
S=12mm
S=12mm
S=12,7mm
S=12,7mm
S=12mm
S=12,7mm

Nous vous recommandons d’utiliser les suivantes
912 méches de @12mm:
REFERENCE DESCRIPTION
912.120.11 ?12x31,7
652.120.11 ?12x28,3
912.621.11 ?12x38,1
912.622.11 ?#12x50,8
812.620.11 ?12x31,7
812.621.11 ?12x38,1
652.121.11 ?12x48,3
652.621.11 ?12x48,3

®: CMT, les logos CMT, CMT ORANGE TOOLS et la couleur orange du revétement
de la surface des outils sont des marques déposées de la société C.M.T. Utensili S.p.A.

Toutes les autres marques mentionnées sur le site web

et dans les catalogues CMT sont la propriété de leurs fabricants respectifs.

© C.M.T UTENSILI S.P.A.

Ce document vous a été envoyé exclusivement a usage personnel.

Toute utilisation et ou reproduction
de celui-ci est interdite sans I'autorisation expresse de son propriétaire.
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ATTENZIONE!!!
| SIMBOLI UTILIZZATI IN QUESTO MANUALE VI CONSIGLIANO LE CORRETTE
PROTEZIONI DA UTILIZZARE DURANTE IL LAVORO.

SIMBOLI DELLE PROTEZIONI

@O00®OPO

Elmetto di Maschera Guanti Cuffie Scarpe Occhiali
protezione antipolvere protettivi antirumore  antinfortunistiche  protettivi
CONTENUTO DELLA SCATOLA @
CODICE: CMT650 SISTEMA DI GIUNZIONE PER PIANI DA CUCINA
NR.1 A DIMA PER PIANI DA CUCINA IN FENOLICO
NR.3 B PERNO DI BATTUTA IN METALLO ZINCATO
NR.1 C PERNO DI BATTUTA SCORREVOLE IN FENOLICO
NR.1 D DADO CON ROSETTA DI SERRAGGIO IN PLASTICA
NR.1 E BULLONE M8
NR.1 F RONDELLA M8
NR. 1 MANUALE DI ISTRUZIONI

Dimensioni:
880x300x10mm
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UTENSILI NECESSARI

A Elettrofresatrice portatile con pinze da 12 0 12,7mm

B Boccola di guida @30mm (codice 899.007.00)

C Chiavi e viti per fissaggio boccola di guida

D Due morsetti (versione lunga con rivestimento morbido o

cuscinetto a protezione della dima sono la miglior soluzione)
E Fresa @12mm x 50mm (40mm per piani piu sottili)

F Cuffie, occhiali o visiera
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CORRETTE PROCEDURE DI LAVORAZIONE PER LA VOSTRA SICUREZZA!

| suggerimenti qui di seguito Vi permetteranno di rispettare le corrette procedure
di lavorazione e assicurare a Voi e ai Vostri collaboratori una sicurezza totale, cosi
come di conservare i utensili ed attrezzature in buono stato per il prossimo impiego.

ATTENZIONE!!!
TENERE GLI UTENSILI ED ATTREZZATURE LONTANO DALLA PORTATA DEI BAMBINI

NORME DI SICUREZZA

1. Assicuratevi di sapere usare bene I'elettrofresatrice prima di usare il sistema di giunzione per
cucina CMT650.

2. Seguite sempre le istruzioni fornite dal costruttore dell’elettrofresatrice e le procedure di
sicurezza.

3. Se ¢ la prima volta che utilizzate un sistema di giunzione per piani da cucina, eseguite una
serie di tagli di prova su pezzi di scarto per acquisire maggior confidenza con le procedure,
la sequenza dei passaggi e le caratteristiche dei tipi di fresatura, sia dei materiali, sia dell’e-
lettrofresatrice che della dima.

4. Indossate sempre cuffie e occhiali protettivi durante il lavoro.

5. Indossate sempre una mascherina per la polvere 0 un respiratore e, se possibile, usate
apparecchiature per aspirare la polvere.

6. Evitate di indossare abiti larghi e tenete i capelli raccolti.

7. Rimuovete sempre chiavi 0 pinze dall’elettrofresatrice e non lasciatele sul piano di lavoro o
sulla maschera durante il lavoro.

8. Spegnete sempre I'elettrofresatrice e aspettate che abbia smesso di girare prima di sollevarla.
9. Fissate sempre il piano a una superficie rigida e sicura durante la fresatura.

10. Se possibile tagliate sempre le giunzioni prima di tagliare la lunghezza definitiva.

FRESE E PINZE

Quando si realizzano piani da cucina la natura abrasiva del truciolare ed il suo
rivestimento usurano rapidamente il tagliente di ogni fresa, incluse quelle con
riporti in carburo di tungsteno. Difficilmente con la stessa fresa realizzerete inte- | -
ramente pil di tre piani da cucina senza scheggiature. AssicurateVi che le frese
siano sempre pulite e affilate (a mano o con una pietra diamantata).
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AssicurateVi che la fresa sia fissata correttamente Controllate sempre che I'anello di guida

alla pinza dell’elettrofresatrice sia centrato rispetto alla fresa,
(cfr. il manuale di istruzioni dell’elettrofresatrice) usate un perno per il centraggio.

IL SISTEMA DI GIUNZIONE PER CUCINA CMT650

Al fine di ottenere un corretto posizionamento sul top, il sistema di giunzione per cucina CMT650 &
dotato di tre perni di battuta in metallo zincato che, posizionati nei predeterminati fori, permettono
le diverse lavorazioni. Ogni pemo di battuta ha due anelli in neoprene per essere fissato ancora piu
saldamente al sistema di giunzione per cucina CMT650. Se il perno di battuta si fissa con difficolta
applicate un po di olio o sapone sugli anelli.

AssicurateVi che il perno di battuta sia ben fissato nei fori e che fuoriescano dalla parte inferiore del

sistema di giunzione per cucina CMTGW ? ? Q
O ‘*
RANG FO H55 H61,6 HB5
chrgae | o
; A OV;
° O E

| fori per i perni di battuta in metallo sono indicati da lettere corrispondenti ad ogni specifica lavorazione:

A. 2 fori - parte esterna della giunzione a 45°

B. 2 fori - parte esterna della giunzione a 90°

C. 4 fori - parte interna delle giunzioni a 90° e 45°

D. 4 fori - fori di fissaggio dei tiranti

E. 3 fori - finiture raggiate degli angoli (r8,2)

F. 2 fori - rifiniture degli angoli a 45°

G. 1 foro - parte interna della giunzione a 45°

H. 1 foro - parte interna della giunzione a 90° (solo piani da 500, 550, 600, 616, 650mm)

NOTE: il sistema di giunzione deve essere utilizzato con una boccola di guida da 30mm
e una fresa @12mm.
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AssicurateVi sempre di fresare il lato corretto e
verso il bordo arrotondato del piano. Durante
la lavorazione l'utensile che ruota in senso
orario fresera in modo preciso la parte sinistra
del taglio, ma scheggera la superficie della
parte destra, quindi dovete sempre lasciare o
scarto a destra.

Quando tagliate i piani usate una lama per eliminare la parte in eccesso lasciando uno scarto
di 3mm e poi rifinite il bordo tagliato con I'elettrofresatrice facendola scorrere lungo il bordo del
CMT650. Otterrete in questo modo un bordo squadrato su cui allineare i perni di battuta del sistema
di giunzione per cucina CMT650.

RicordateVi di fresare all'interno del bordo arrotondato e mai fuori.

Quando usate dei morsetti ricordateVi di apporre del materiale morbido tra il morsetto e il lato rive-
stito del piano.

Se possibile, lasciate il piano sempre un po’ pit lungo in modo tale da poter apportare delle modi-
fiche alla giunzione qualora il primo taglio risultasse sbagliato.

REALIZZAZIONE DI UNA GIUNZIONE A 90°
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| ATTENZIONE!!

Quando eseguite una giunzione a 90° verso destra
lasciate la parte rivestita verso I'alto. Per la giunzione
maschio corrispondente rovesciate il piano.

Quando eseguite una giunzione a 90° verso sinistra
mantenete la parte rivestita verso il basso. Per la
giunzione maschio corrispondente rovesciate il piano.

Per prima cosa posizionate la dima in modo da adattarla alla larghezza del top. Se si tratta di piano
standard da 600mm usate i fori H. Se ci sono differenze nella larghezza del top o se fosse piul largo
0 piu stretto di 600mm utilizzare il perno di battuta scorrevole.

UTILIZZO DELLO STOP SCORREVOLE

Una volta posizionato il perno di battuta
scorrevole fissatelo dalla parte inferiore del
sistema di giunzione per cucina CMT650
con il bullone M8 in dotazione, assicuran-
dolo con il dado di serraggio D e la rondella
F attraverso i fori svasati.

Inserite due perni di battuta nei fori B, premeteli contro la parte superiore del piano, controllando
che il sistema di giunzione per cucina CMT650 sia perpendicolare al piano. Regolate il perno di
battuta scorrevole fino al bordo posteriore e fissate il morsetto in dotazione.

TAGLIO DELLA GIUNZIONE FEMMINA

Posizionate lo stop nel foro C (vedi pagina 35). Un perno di battuta premera contro I'estremita del
piano e due lungo la parte frontale. Posizionate il perno di battuta davanti in due dei quattro fori,
la larghezza del piano ne determinera la distanza. Assicuratevi che tutti i perni di battuta siano ben
aderenti ai bordi del piano prima di fissare la dima al top con i morsetti. Fate in modo che questi
non intralcino i movimenti dell’elettrofresatrice.

TAGLIO

Eseguite il taglio in una serie di piccoli passaggi, piu sottile ¢ il taglio minore sara la pressione eser-
citata sull’elettrofresatrice che diventera quindi pit agevole da controllare. Mantenete una velocita
costante e assicurateVi che I'elettrofresatrice rimanga perpendicolare alla dima e sempre a contatto
con la stessa. Fresate sempre da sinistra verso destra, mantenendo la boccola di guida attaccata al
bordo. Infine spingete I'elettrofresatrice con piu forza verso il bordo tagliato ed eseguite il passaggio
finale su tutta la profondita.

W
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TAGLIO DELLA GIUNZIONE MASCHIO

Per prima cosa ruotate il piano e controllate che sia nella giusta posizione. Quando tagliate il
maschio, lasciate il perno di battuta scorrevole o il perno di battuta H dove si trova e inserite due
perni di battuta nei fori B. Posizionate e fissate il sistema di giunzione per cucina CMT650 all’e-
stremita del piano, assicurandoVi che sia perpendicolare al bordo davanti e che i perni di battuta
siano ben aderenti all’estremita. Sostenete la parte di scarto del piano usando un morsetto o con
un altro piano di lavoro in modo da evitare che, cadendo, rovini il laminato. Fresate questo pezzo
esattamente come avete fatto per la femmina.

COMPENSAZIONE PER BORDI FUORI SQUADRO

Con il CMT650 potete effettuare piccoli aggiustamenti fino a massimo di circa +3°. Queste giun-
zioni, naturalmente, non saranno mai precise quanto quelle a 90°. La compensazione sara sempre
eseguita sulla giunzione maschio. Se possibile posizionate il maschio sulla femmina, se non avete
abbastanza spazio per farlo, usate un calibro conico o un altro metodo per calcolare I'angolo e ripro-
durlo sul piano. Fate attenzione a quale parte dovete fresare e posizionate il top di conseguenza.
Segnate sul retro del maschio il bordo interno della femmina, questa linea segnera la linea di taglio
dell’angolo del maschio. Girate il maschio e marcate bene la linea.

Figura A: Inserite due pemi di battuta nei fori B e, utilizzando il perno di battuta scorrevole, posizionate
il sistema di giunzione per cucina CMT650 sul top con i due perni di battuta contro il bordo anteriore in
modo tale che siano perpendicolari. Controllate che i peri di battuta siano ben aderenti al bordo anteriore
e fissate il sistema di giunzione per cucina CMT650 con dei morsetti al top. Posizionate la parte appuntita
del perno di battuta scorrevole contro la fine di questa linea e fissate i morsetti.

Figura B: Rimuovete i due perni di battuta anteriori. Posizionate il sistema di giunzione per cucina
CMT650 sulla linea di taglio con la punta del perno di battuta scorrevole sulla parte finale della
linea di taglio dell'angolo. Girate il sistema di giunzione per cucina CMT650 facendo perno su questo
punto fino a quando il bordo della guida sara parallelo alla linea di taglio ad angolo. Fissate salda-
mente il sistema di giunzione per cucina CMT650 al top e tagliate la giunzione maschio seguendo la
stessa procedura illustrata in precedenza.

REALIZZAZIONE DI UNA GIUNZIONE AD ANGOLO RETTO
M1/ (A)

A
5
2 _ S S—

(O ONC)
|

3
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REALIZZAZIONE DI UNA GIUNZIONE A 45°
Per realizzare una giunzione a 45° su un top, usate la parte curva di 22.5 mm del CMT650.

Come per le giunzioni a 90°, per quelle a 45° il top deve essere tagliato con il giusto lato verso
I’alto, a seconda che il piano debba stare a destra o a sinistra o sia maschio o femmina.

La prima cosa da fare & decidere e tagliare I'anagolo a 45° (se possibile lasciate uno scarto per
poter poi fresare di nuovo se la giunzione non fosse corretta). Quando tagliate la lunghezza del top
usate una sega per eliminare la maggior parte del materiale in eccesso fino a 3 mm dalla linea di
taglio stabilita, poi rifinite il bordo con un’elettrofresatrice contro il bordo della dima o un bordo
comunque diritto. In questo modo otterete un bordo diritto contro cui allineare gli stop.

Taglio della giunzione femmina (Vedi fig. C)

Inserite due pemi di centraggio nei fori C e uno nel foro G. Posizionate il sistema di giunzione per cucina
CMT650 sul top con lo stop G contro il bordo anteriore e i perni di battuta C contro il bordo tagliato ad
angolo. Tagliate con I'elettrofresatrice seguendo la stessa procedura della giunzione a 90°.

Taglio della giunzione maschio (Vedi fig.D)

Inserite i perni di battuta nei fori A, teneteli premuti saldamente contro il bordo anteriore del top e
fissate bene il sistema di giunzione per cucina CMT650 con i morsetti. Tagliate con I'elettrofresatrice
seguendo la stessa procedura della giunzione a 90°.

il T

g e — o Gﬁ

Per realizzare le sedi per i tiranti inserite due perni di battuta nei fori D. Il loro posizionamento deve
essere distante non meno di 100 mm dal bordo anteriore del top. La distanza tra le due sedi pud
essere la stessa predefinita dal sistema di giunzione per cucina CMT650 o variare per adattarsi alla
larghezza del top. RicordateVi di farle combaciare su entrambe le sezioni della giunzione, partendo
dal bordo anteriore tramite misurazione o utilizzando un listello.

Fate aderire saldamente i perni di battuta al bordo della giunzione e fissateli con dei morsetti. Fresate
le sedi in modo tale che il bullone del morsetto sia al centro della profondita del top. Per quest'opera-
zione utilizzate sempre la stessa fresa da 12mm e lo stesso anello di guida da 30mm, fresate sempre
in pill passaggi eliminando tutto lo sfrido dalle sedi.
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ASSEMBLAGGIO DELLA GIUNZIONE

Durante I'assemblaggio della giunzione Vi consigliamo di inserire dei biscotti (misura 20) per aiutarVi
ad allineare le superifici dei top ed evitare movimenti tra i piani. Le sedi per i biscotti possono essere
fresate con l'elettrofresatrice 0 con una fresa per le giunzioni a biscotto tra le sedi per i morsetti
inserite non meno di 4 biscotti in un piano lungo 600mm.

Per tagliare una sede per un biscotto con ['elettrofresatrice, utilizzate un alberino, il codice
822.340.11, una fresa a disco spessore 4mm, @47.6mm e un cuscinetto di guida da 22mm
per ottenere una sede di 12.8mm (il biscotto misura 20 & largo circa 24mm). Fresa per giunzioni
a biscotto, alberino, e cuscinetto codice 922.340.11B (attacco 12mm) 822.340.11B (attacco
12,7mm) 0 922.340.11A (attacco 8mm) 822.340.11A (attacco 6,35mm).

Il punto di giunzione dei due lati tagliati della giunzione deve essere sigillato per evitare che I'acqua
penetri all'interno. Potete utilizzare per questo un collante resistente all’acqua o meglio un sigillante
adesivo per top colorato. Quest’ultimo pud essere acquistato in una gamma di colori che possono
essere mescolati per adattarsi al colore della finitura del Vostro top. Se lavorate con top economici
potrebbe capitare che il truciolare si sfaldi o si scheggi durante il taglio. Dovrete quindi carteggiarlo
leggermente prima dell'assemblaggio. Fate molta attenzione a non carteggiare anche il rivestimento.

ALTRI IMPIEGHI DEL CMT650

ANGOLI A 45° E PARTI RAGGIATE

Per eseguire una parte raggiate su un top o una
penisola, inserite tre perni di battuta nei fori E
ed eseguite il taglio con I'elettrofresatrice in piu
passaggi come descritto in precedenza.

Per eseguire un angolo a 45° sulle parti di un
top o di una penisola inserite due stop nei fori
F ed eseguite il taglio con I'elettrofresatrice in
pili passaggi, come descritto in precedenza.

Superiore
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OPTIONAL

- ELETTROFRESATRICE

- GUIDA @30MM*

- FRESA A TAGLIENTI DIRITTI @12MM
- DUE MORSETTI

BOCCOLA DI GUIDA

* COMBINAZIONE FRESATRICE/ACCESSORI

Fresatrice Boccola di guida  Base per foratrice
CMT7E 899.007.00 CMT300-SB
CMT8E 899.007.00 CMT300-SB i &
NO-CMT 899.007.00 CMT300-SB1 : e "y
BASE PER FORATRICE
. Si raccomanda l'uso delle seguenti frese diritte da
1652 |4 912 Gisom :
CODICE DESCRIZIONE ATTACCO
It 912.120.11 ?12x31,7 S=8mm
652.120.11 ?12x28,3 S=8mm
912.621.11 ?12x38,1 S=12mm
912.622.11 ?#12x50,8 S=12mm
812.620.11 ?12x31,7 S=12,7mm
812.621.11 ?12x38,1 S=12,7mm
652.121.11 ?12x48,3 S=12mm
652.621.11 ?12x48,3 S=12,7mm

®: CMT, i loghi CMT, CMT ORANGE TOOLS e il colore arancio del rivestimento della superficie degli
utensili sono marchi registrati di C.M.T. UTENSILI S.P.A. Ogni altro marchio riportato nei cataloghi
dei prodotti CMT e nel sito web CMT rimane di proprieta dei rispettivi produttori.

© C.M.T. UTENSILI S.P.A.
Questo documento Vi & stato inviato solo ad uso personale.
Qualsiasi altro uso e/o riproduzione di esso & vietata senza preventiva autorizzazione scritta
rilasciata da C.M.T. UTENSILI S.P.A.
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ACHTUNG!!!
DIE IN DIESEM HANDBUCH VERWENDETEN SYMBOLE WEISEN AUF DIE RICHTIGE
SCHUTZAUSRUSTUNG HIN, DIE WAHREND DER ARBEIT GETRAGEN WERDEN MUSS.

SYMBOLE DER SCHUTZAUSRUSTUNG

@00®OO

Schutzhelm Staubschutzmaske ~ Schutzhandschuhe  Gehdrschutz Sicherheitsschuhe  Schutzbrillen

SCHACHTELINHALT: @

CODE: CMT650 VERBINDUNGSSYSTEM FUR KUCHENARBEITSFLACHEN
NR.1 A SCHABLONE FUR KUCHENARBEITSFLACHEN AUS PHENOL
NR.3 B ANSCHLAGSTIFTE AUS VERZINKTEM METALL

NR.1 C GLEITANSCHLAGSTIFT AUS PHENOL

NR.1 D MUTTER MIT BEFESTIGUNGSRING AUS PLASTIK

NR.1 E MUTTERSCHRAUBE M8

NR.1 F UNTERLEGSCHEIBE M8

NR. 1 BEDIENUNGSANLEITUNG

Grofe:
880x300x10mm
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NOTWENDIGES WERKZEUG:
A Tragbare Elektrofrasmaschine mit 12 oder 12,7mm Spannzange
B Fiihrungsnietbolzen @30mm (Bestell-Nr. 899.007.00)
C Schliissel und Schrauben zur Befestigung der Fiihrungsnietholzen
D Zwei Klemmen (lange Version mit weichem Mantel oder

Formscheibenschutzlager sind die beste Losung)

E @12mm x 50mm Nutfraser (40mm fiir diinnere Arbeitsflachen)

-

Gehorschutz, Schutzbrillen oder Gesichtsschutzschild
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KORREKTE VORGANGSWEISEN FUR IHRE SICHERHEIT!

Mit den folgenden Empfehlungen sollen Ihnen und lhren Mitarbeitern kor-rekte
Vorgangsweisen nahegelegt, eine 100%-ige Sicherheit gewahrleistet, sowie
Werkzeuge und Gerate flr den nachsten Einsatz in gutem Zustand bewahrt werden.

ACHTUNG!!!
HALTEN SIE WERKZEUGE UND GERATE VON KINDERN FERN

SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

1. Vergewissemn Sie sich, dass Sie die Elektrofrdasmaschine verwenden kdnnen, bevor das CMT650
Verbindungssystem fiir Kiichen eingesetzt wird.

2. Befolgen Sie stets die Anweisungen des Herstellers der Elektrofrdsmaschine, sowie die
Sicherheitsbestimmungen.

3. Sollten Sie zum ersten Mal ein Verbindungssystem fiir Kiichenarbeitsflichen verwenden,
machen Sie vor-her ein paar Probeschnitte an Abfallstiicken, um mit den Vorgangsweisen,
den Arbeitsschritten und den Merkmalen der Frdsmaschinentypen, der Materialien, der
Elektrofrasmaschine, sowie der Schablone ver-traut zu werden.

4. Tragen Sie immer Gehdrschutz und Schutzbrillen wahrend der Arbeit.

5. Tragen Sie immer eine Staubschutzmaske oder ein Atemschutzgerdt und verwenden Sie, wenn
mdglich, eine Staubabsaugvorrichtung.

6. Vermeiden Sie weite Kleidung und binden Sie die Haare zusammen.

7. Entfernen Sie immer Schliissel oder Greifer von der Elektrofrasmaschine und lassen Sie diese
wahrend der Arbeit nicht auf der Arbeitsflache oder der Maske liegen.

8. Schalten Sie immer die Elektrofrasmaschine aus und warten Sie, bis diese sich nicht mehr dreht,
bevor Sie die Frase heben.

9. Befestigen Sie das Werkstiick wahrend des Frasvorgangs immer auf einer harten und sichren Unterlage.

10. Schneiden Sie, wenn mdglich, immer die Verbindungen, bevor Sie die endgiiltige Lange schneiden.

HW-FRASER UND SPANNZANGE

Bei der Fertigung von Kiichenarbeitsflachen wird die Schnittflache der HW-Fraser
bald durch die Rauheit der Spanplatte und deren Beschichtung abgeniitzt. Daher
ist es schwierig, mit dem selben Fraser mehr als drei Kiichenarbeitsflachen ohne
Splitterungen zu fertigen. Vergewissern Sie sich, dass der Frdser immer sauber
und (scharf) geschliffen sind.
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Vergewissern Sie sich, dass der Fraser korrekt an der Kontrollieren Sie immer, dass der Fiihrungsring
Spannzange der Elektrofrdsmaschine fixiert ist. zur Frase zentriert ist,
verwenden Sie einen Bolzen fiir die Zentrierung.

DAS CMT650 VERBINDUNGSSYSTEM FUR KUCHEN

Um eine korrekte Positionierung auf der Aufsatzflache zu erzielen, ist das CMT650 Verbindungssystem
fiir Klichen mit drei Anschlagstiften aus verzinktem Metall versehen, die in die vorgegebenen Locher
gesteckt werden und so die verschiedenen Arbeitsvorgénge erleichtern. Jeder Anschlagstift hat zwei
Neoprenringe, um so noch fester mit dem CMT650 Verbindungssystem fixiert zu werden. Ist es
schwierig, den Anschlagstift zu fixieren, schmieren Sie die Ringe mit etwas Ol oder Seife.

Vergewissem Sie sich, dass der Anschlagstift gut in den Lochern fixiert ist und dieser an der Unterseite
aus dem CMT650 Verbindungssystem austritt. Die Locher fiir die Metallanschlagstifte sind durch ent-
sprechende Buchstaben gekennzeichnet, die sich jeweils auf den spezifischen Arbeitschritt beziehen:

CMTfseL - &
gra Yot
f oL o) Ev‘n ED‘OJ

2 Lécher - Auenseite der 45° Verbindung

2 Locher - AuBenseite der 90° Verbindung

4 Locher - Innenseite der 90° und 45° Verbindungen

4 Locher - Fixierlocher der Spannschrauben

3 Ldcher - Radialausflihrung der Ecken (r8,2)

2 Locher - Ausflihrung der 45° Ecken

1 Loch - Innenseite der 45° Verbindung

1 Loch - Innenseite der 90° Verbindung (nur 500, 550, 600, 616, 650mm Flachen)

TomMmpowy

ANM: Das Verbindungssystem muss mit einem 30mm Fiihrungsnietbolzen und einem @12mm
Nutfréser eingesetzt werden.
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Vergewissern Sie sich immer, dass die richtige
Seite und zur abgerundeten Flachenkante hin
gefrast wird. Wahrend des Arbeitsprozesses
frast sich der im Uhrzeigersinn drehende
Fraser. genau die linke Schnittseite, spalittert
aber die Oberflache der rechten Seite ab,
daher muss sich der Verschnitt immer rechts
vom Fraser befinden.

Verwenden Sie beim Schneiden der Arbeitsflaichen eine Klinge, um den Uberschiissigen Teil zu
entfernen, wobei zusatzlich 3mm als Spielraum fiir den Abfall gelassen werden miissen; bearbeiten
Sie danach die geschnittene Kante mit der Elektrofrdsmaschine, die entlang der Kante der CMT650
Verbindung gefiihrt wird. So wird eine eckige Kante erzielt, an der die Anschlagstifte des CMT650
Verbindungssystems ausgerichtet werden konnen. Denken Sie immer daran, am abgerundeten
Kanteninneren und niemals an der AuBenseite zu frasen.

Werden Klemmen verwendet, legen Sie eine weiche Unterlage zwischen Klemme und die beschichte-
te Arbeitsflachenseite.

Schneiden Sie, wenn maéglich, die Arbeitsflache immer etwas langer als notig, um Veranderungen an
der Verbindung vornehmen zu kénnen, falls der erste Schnitt nicht korrekt sein sollte.

AUSFUHRUNG EINER 90° VERBINDUNG
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| ACHTUNG!!!

Wird eine 90° Verbindung nach rechts ausgefiihrt, muss
die beschichtete Seite nach oben zei-gen. Fiir die entspre-
chende Federverbindung drehen Sie die Arbeitsfliche um.

Wird eine 90° Verbindung nach links ausgefiihrt, muss
die beschichtete Seite nach unten zeigen. Fiir die entspre-
chende Federverbindung drehen Sie die Arbeitsfliche um.

Positionieren Sie zunachst die Schablone entsprechend der Breite der Aufsatzflache. Bei einer
600mm Standardarbeitsflache verwenden Sie die H Ldcher. Ist die Aufsatzflache breiter oder schma-
ler als 600mm, verwenden Sie den Gleitanschlagstift.

VERWENDUNG DES GLEITDUBELS

Nachdem der Gleitanschlagstift positioniert
wurde, fixieren Sie diesen an der Unterseite
des CMT650 Verbindungssystems mit der
beigelegten M8 Mutterschraube, die mit der
Befestigungsmutter D und der Unterlegscheibe
F durch die geweiteten Locher gesichert werden.

Stecken Sie zwei Anschlagstifte in die Locher B, driicken Sie diese gegen den Arbeitsflachenoberteil und
kontrollieren Sie, dass das CMT650 Verbindungssystem senkrecht zur Arbeitsflache steht. Stellen Sie
den Gleitanschlagstift auf die hintere Kante ein und fixieren Sie die beigelegte Klemme.

FRASEN DER NUTVERBINDUNG

Stecken sie den Dibel in das Loch C (siehe Seite 45). Ein Anschlagstift driickt gegen das
Arbeitsflachenendstiick und zwei driicken an den Hauptteil. Stecken Sie den Anschlagstift vorne in zwei
der vier Locher, wobei die Arbeitsflachenbreite den Abstand bestimmt. Vergewissem Sie sich, dass alle
Anschlagstifte gut in die Arbeitsflichenkanten greifen, bevor die Formscheibe mit den Klemmen auf der
Aufsatzflache fixiert wird, wobei diese die Bewegungen der Elektrofrdsmaschine nicht behindern diirfen.

SCHNITT

Flihren Sie mehrere kleine Schnitte aus, denn je feiner der Schnitt, umso geringer ist der Druck, der
auf die Elektrofrdsmaschine ausgeiibt wird, die somit leichter zu handhaben ist. Frasen Sie mit kon-
stanter Geschwindigkeit und vergewissern Sie sich, dass die Elektrofrdsmaschine immer senkrecht
zur Schablone arbeitet und auf dieser aufliegt. Frdsen Sie immer von links nach rechts und halten
Sie den Fiihrungsnietbolzen fest an der Kante. Driicken Sie schlielich die Elektrofrdsmaschine noch
fester gegen die geschnittene Kante und fiihren Sie den Frasendlauf an der gesamten Tiefe durch.
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FRASEN DER FEDERVERBINDUNG

Drehen Sie zundchst die Arbeitsflaiche und kontrollieren Sie, dass diese richtig positioniert ist.
Beim Federschnitt lassen Sie den Gleitanschlagstift oder den Anschlagstift H in ihrer Position
und stecken Sie zwei Anschlagstifte in die Locher B. Positionieren und fixieren Sie das CMT650
Verbindungssystem am Arbeitsflachenende und vergewissern Sie sich, dass dieses vorne senkrecht
zur Kante steht und die Anschlagstifte gut in die Flachenenden greifen. Stiitzen Sie den Verschnitt
der Arbeitsflache mit einer Klemme oder einer anderen Arbeitsflache ab, um zu vermeiden, dass das
Furnier bei Sturz beschadigt wird. Frasen Sie diesen Teil genau wie die Nute.

AUSGLEICH NICHT RECHTWINKELIGER RANDER

Mit dem CMT650-System konnen auch kleine Korrekturen bis zu hdchstens +3° vorgenommen
werden. Diese Verbindungen sind natiirlich nie so genau wie 90° Verbindungen. Es wird immer die
Federverbindung ausgeglichen. Wenn mdglich legen Sie die Feder auf die Nute, sollten Sie nicht
geniigend Platz haben, ver-wenden Sie einen konischen Messschieber oder ein anderes Messgerat,
um den Winkel zu messen und auf die Arbeitsflache zu libertragen. Achten Sie auf den zu frdsenden
Teil und positionieren Sie entsprechend die Aufsatzflache. Zeichnen Sie auf der Federriickseite die
Nutinnenkante nach, diese Linie kennzeichnet die Schnittlinie des Federwinkels. Drehen Sie den
Federteil um und kennzeichnen Sie die Linie gut sichtbar.

Abbildung A: Stecken Sie zwei Anschlagstifte in die Locher B und positionieren Sie mit dem
Gleitanschlagstift das CMT650 Verbindungssystem auf der Aufsatzflache mit den beiden Anschlagstiften
senkrecht gegen die Vorderkante. Kontrollieren Sie, dass die Anschlagstifte gut in die Vorderkante grei-
fen und fixieren Sie das CMT650 Verbindungssystem mit zwei Klemmen an der Aufsatzflache. Legen
Sie den spitzen Teil des Gleitanschlagstifts an das Ende dieser Linie und fixieren Sie mit Klemmen.

Abbildung B: Entfernen Sie die beiden Vorderanschlagstifte. Legen Sie das CMT650 Verbindungssystem
auf die Schnittlinie mit der Spitze des Gleitanschlagstifts am Winkelschnittlinienende. Wenden Sie das
CMT650 Verbindungssystem, indem Sie sich auf die genannte Stelle stiitzen, bis die Fiihrungskante
parallel zur Winkelschnittlinie liegt. Fixieren Sie gut das CMT650 Verbindungssystem an der Aufsatzflache
und schnei-den Sie die Federverbindung wie bereits beschrieben.

AUSFUHRUNG EINER RECHTWINKELIGEN VERBINDUNG
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AUSFUHRUNG EINER 45° VERBINDUNG

Um eine 45° Verbindung an einer Aufsatzfliche vorzunehmen, verwenden Sie den gebogenen
22.5 mm Teil des CMT650-Systems.

Wie bei 90° Verbindungen muss auch bei 45° Verbindungen die Aufsatzflache mit der richtigen Seite nach
oben geschnitten werden, je nach dem, ob die Arbeitsflache rechts oder links liegt. Zundchst muss der Winkel
bestimmt und dann 45° geschnitten werden (lassen Sie, wenn mdglich, einen Spielraum fiir den Abfall, um
danach nochmals zu frasen, sollte die Verbindung nicht korrekt sein). Verwenden Sie beim Schneiden der
Arbeitsflachenlange eine S&ge, um den meisten Uberschissigen Teil zu entfernen, wobei zusatzlich 3mm
als Spielraum von der angegebenen Schnittlinie gelassen werden sollten; bearbeiten Sie danach die Kante
mit einer Elektrofrdsmaschine, die gegen die Kante der Schablone oder jedenfalls gegen eine gerade Kante
gefiihrt wird. So wird eine eckige Kante erzielt, an der die Diibel ausgerichtet werden kdn-nen.

Schnitt der Nutverbindung (siehe Abb. C)

Stecken Sie zwei Zentrierstifte in die Locher C und einen in Loch G. Positionieren Sie das CMT650
Verbindungssystem auf der Aufsatzflache mit Diibel G gegen die Vorderkante und die Anschlagstifte C gegen
die winkelig geschnittene Kante. Schneiden Sie mit der Elektrofrésmaschine wie bei einer 90° Verbindung.

Schnitt der Federverbindung (siehe Abb.D)

Stecken Sie die Anschlagstifte in die Locher A und driicken Sie diese gegen die Vorderkante der
Aufsatzflache, fixieren Sie mit den Klemmen gut das CMT650 Verbindungssystem. Schneiden Sie mit der
Elektrofrasmaschine wie bei einer 90° Verbindung.

Um die Spannschraubensitze vorzubereiten, stecken Sie zwei Anschlagstifte in die Locher D, diese miiss-
en mindestens 100 mm von der Vorderkante der Aufsatzflache entfernt sein. Die beiden Schraubensitze
kon-nen ebenso weit von einander entfernt sein, wie vom CMT650 Verbindungssystem vorgegebenen ist,
oder je nach Breite der Aufsatzflache variieren. Vergessen Sie nicht, dass die Schraubensitze mit beiden
Verbindungen ibereinstimmen missen, indem von der Vorderkante aus gemessen oder eine Leiste
verwen-det wird. Sobald die Anschlagstifte fest an der Verbindungskante greifen, diese mit Klemmen
fixieren. Frasen Sie die Schraubensitze so, dass die Klemmenmutter in der Mitte der Aufsatzflachentiefe
eingesetzt wird. Verwenden Sie dazu immer denselben 12mm Fraser und 30mm Fiihrungsring, frasen Sie
immer in mehreren Arbeitsgangen und entfernen Sie zur Ganze den Frasabfall aus den Schraubensitzen.
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VERBINDUNGSMONTAGE

Wahrend der Verbindungsmontage empfehlen wir Ihnen, Bolzen (Grole 20) einzufiigen, um leichter
die Aufsatzflachen auszurichten und Rutschen zwischen den Arbeitsflachen zu vermeiden. Die
Bolzensitze konnen mit der Elektrofrdsmaschine oder einer Frase fiir Bolzenverbindungen gefrast
werden; stecken Sie zwischen den Klemmsitzen nicht weniger als 4 Bolzen in eine 600mm lange
Arbeitsflache.

Um einen Bolzensitz mit der Elektrofrdsmaschine zu schneiden, verwenden Sie eine Spindel, Bestell-
Nr. 822.340.11, einen Scheibennutfraser mit @ 47,6mm und 4mm Schnittbreite und ein 22mm
Fiihrungslager fiir einen Sitz von 12.8mm (der Bolzen Grofe 20 ist ca. 24mm breit). Frase fiir
Bolzenverbindungen, Spindel und Lager Bestell-Nr. 922.340.11B (12mm Schaft ) 822.340.11B
(12,7mm Schaft) oder 922.340.11A (8mm Schaft) 822.340.11A (6,35mm Schaft).

Die Verbindungsstelle der beiden geschnittenen Verbindungsseiten muss abgedichtet werden, um zu
vermeiden, dass Wasser in das Innere eindringt. Dazu kann ein wasserfestes Klebeband oder bes-
ser eine Klebedichtungsmasse fiir farbige Arbeitsplatten verwendet werden. Diese Dichtungsmasse
ist in vielen verschiedenen Farben erhéltlich, die gemischt werden kdnnen, um sie an die Farbe
der Arbeitsplatten anzupassen. Werden billige Arbeitsplatten verwendet, kann passieren, dass die
Spanplatte wahrend des Schnitts abblattert oder splittert. Diese miissen daher vor der Montage zart
geschliffen werden. Geben Sie Acht, dass die Beschichtung nicht auch abgeschliffen wird.

WEITERE VERWENDUNGEN DES CMT650-SYSTEMS
45° WINKEL UND RADIALTEILE

Um einen Radialteil an einer Aufsatzflache
oder einer Halbinsel auszufiihren, stecken
Sie drei Anschlagstifte in die Loécher E
und nehmen Sie den Schnitt in mehreren
Arbeitsgangen mit der Elektrofrdsmaschine
wie bereits beschrieben vor.

Um einen 45° Winkel an den Teilen einer
Arbeitsplatte oder einer Halbinsel auszufiihren,
stecken Sie zwei Diibel in die Locher F
und nehmen Sie die Frdsung in mehreren
Arbeitsgédngen mit der Elektrofrdsmaschine wie
bereits beschrieben vor.
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SIE BRAUCHEN (NICHT INBEGRIFFEN):

- OBERF

- @30MM-PRAZISIONSFUHRUNG
- §12MM-NUTFRASER

- ZWEI SCHRAUBZWINGEN

PRAZISIONSFUHRUNG

* KOMBINATION OBERFRASEN/ZUBEHORTEILE:
Oberfrase Prézisionsfiilhrung  Grundplatte fiir Oberfrasen

CMT7E 899.007.00 CMT300-SB
CMT8E 899.007.00 CMT300-SB -
NO-CMT 899.007.00 CMT300-SB1 s b=
GRUNDPLATTE FUR
OBERFRASEN
Wir empfehlen Ihnen, die folgenden @12mm-Fraser
652 9 12 zu benutzen:
NR.# BESCHREIBUNG SCHAFT
912.120.11 ?12x31,7 S=8mm
652.120.11 ?12x28,3 S=8mm
912.621.11 ?12x38,1 S=12mm
912.622.11 ?12x50,8 S=12mm
812.620.11 ?12x31,7 S=12,7mm
812.621.11 ?12x38,1 S=12,7mm
652.121.11 ?12x48,3 S=12mm
652.621.11 ?12x48,3 S=12,7mm

®: CMT, die Logos CMT, CMT ORANGE TOOLS und die orange Farbe der Oberflachenbeschichtung
der Werkzeuge sind registrierte Marken von C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Jede weitere Marke, die in den Produktkatalogen con CMT und auf der Webseite von CMT angefiihrt
sind, bleiben Eigentum des jeweilgen Herstellers.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.
Dieses Dokument wurde Ihnen nur fiir den persdnlichen Gebrauch iibermittelt.
Ohne vorhergehende schriftliche Genehmigung seitens der C.M.T UTENSILI S.p.A. darf das
Dokument nicht anderweitig verwendet und / oder vervielfaltigt werden.
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UWAGA!!
ZALECA SIE STOSOWANIE OCHRANIACZY, ODPOWIADAJACYCH SYMBOLOM Z OKLADKI
INSTRUKCJI PODCZAS KORZYSTANIA Z TEGO ZESTAWU.

SYMBOLE BEZPIECZENSTWA

@00®00O

Kask Maska Rekawice Nauszniki Obuwie Okulary
ochronny przeciwpylowa ochronne ochronne ochronne ochronne
ZAWARTOSC ZESTAWU @
Nazwa: CMT650 Worktop Jig
NR.1 A SZABLON Z MATERIALU FENOLICZNEGO
NR.3 B TULEJE MOCUJACE
NR.1 C KOLEK OPOROWY NASTAWNY
NR.1 D POKRET{O M8
NR.1 E SRUBA M8
NR.1 F PODKLADKI M8
NR.1 INSTRUKCJA 0OBStUGI

Wymiary:
880x300x10mm
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DODATKOWO POTRZEBUJESLZ...

A Frezarka z tulejka 12mm lub 12,7 mm

B Prowadnica 30mm (artykut 899.007.00)

C Klucz i Sruby blokujace tuleje

D Dwa zaciski

E Frez prosty 612mm x50mm (lub 40mm dla cienszych blatow)
F Ochraniacz na uszy, rekawice ochronne, okulary ochronne
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PROCEDURY DOTYCZACE PRACY / BEZPIECZENSTWO

Ponizsze sugestie pomoga ustali¢ odpowiednie procedury podczas pracy, zapewni¢ bezpieczeristwo
tobie i twoim pracownikom, oraz utrzymac narzedzia i maszyny w dobrym stanie.

UWAGA!!!
TRZYMAJ NARZEDZIA | MASZYNY POZA ZASIEGIEM MALYCH DZIEC.

ZASADY BEZPIECZENSTWA
1. Upewnij sig, ze potrafisz postugiwac sie frezarka, zanim zaczniesz uzywac szablonu

2. Zawsze trzymaj sie wskazowek dotyczacych uzytkowania i zasad bezpieczeristwa frezarki

w
.

Jesli nigdy wezesniej nie korzystate$ z zestawu do faczenia blatéw, wykonaj probne ciecia na kawatku blatu by
zdoby¢ doswiadczenie w kolejnosci ciecia, jego charakterystyki, oraz jednoczesnej pracy frezarki, szablonu i materiatu

Zawsze zakfadaj okulary ochronne oraz nauszniki ochronne, gdy frezujesz
Zawsze, gdy to tylko mozliwe zaktadaj maske przeciwpytowq i uzywaj odciggu pytu
Unikaj luznego ubioru, dtugie wiosy zepnij z tytu

Przed pracq usun z szablonu i blatu wszystkie klucze oraz nakretki

® N & o @

Przed podniesieniem frezarki z powierzchni blatu, zawsze wytaczaj frezarkei poczekaj az sie zatrzyma
9. Zawsze unieruchamiaj blat, by uniemozliwi¢ poruszenie si¢ jego powierzchni podczas pracy

10. Jedli to tylko mozliwe, wytnij najpierw taczenia, zanim zaczniesz przykrawac blat na odpowiednia dtugos¢

FREZY | TULEJE

Scierna natura ptyty wiérowej i laminatu szybko doprowadzi do stepienia frezéw podczas pracy,
nawet tych z wolframowymi ostrzami. Z tego powodu Zaden frez nie wytrzyma dtuzej, niz prace
przy trzech blatach, po czym, stopniowo nastapi szarpanie materiatu. Upewnij sie, ze frezy sa czyste
i naostrzone miedzy frezowaniem poszczegélnych blatéw.
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Upewnij sie, ze frez jest poprawnie zamocowany w tulei frezarki ~ Zawsze sprawdz czy tuleja prowadzaca jest wysrodkowana w sto-
(spdjrz na instrukcje producenta frezarki) sunku do frezarki, najlepiej wykorzystujac odpowiednie
do tego narzedzia.

KONFIGURACJA SZABLONU DO LACZENIA BLATOW

Do precyzyjnego ustawienia blatu, zestaw CMT650 jest zaopatrzony w trzy tuleje mocujace, ktére umieszcza sie odpo-
wiednie otwory szablonu.

Kazda z tych tulei jest zaopatrzona w pierécienie, ktore bezpiecznie utrzymuja je w otworach. Jesli tuleja cigzko wchodzi
w otwor, nalezy zastosowac krople oleju lub niewielkg ilos¢ smaru na pierécien. Upewnij sig, ze tuleje zostaty umieszczo-
ne odpowiednio gteboko w otworach dolnej czeci szablonu.

Literami oznaczono otwory pod tuleje blokujace dla kazdej okreslonej operaji

2 otwory - zewnetrzna cze$¢ potaczenia 45°

2 otwory - zewnetrzna cze$¢ potaczenia 90°

4 otwory - wewnetrzna cze$¢ potaczen 90°i 45°

4 otwory - otwory pod zaciski

3 otwory - wykoriczenie rogéw z promieniem (R=8,2)

2 otwory - wykoniczenie rogéw pod katem 45°

1 otwor - wewnetrzna czes¢ potaczenia 45°

1 otwor - wewnetrzna czes¢ potaczenia 90° (tylko dla blatéw 500, 550, 600, 616, 650 mm)

ZAPAMIETAJ: Zestaw do taczenia blatow firmy CMT wymaga tulei prowadzacej 30mm, oraz freza prostego 12 mm,
zamocowanego we frezarce. Zapewni to bezpieczny 9mm margines miedzy szablonem a frezem.
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Zawsze upewnij sie, ze frezujesz z odpowiedniej strony
blatu (zaokraglona krawedzia do dotu). Kierunek obro-
tu frezu podczas ciecia (zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara), spowoduje czyste ciecie z lewej strony fre-
zowanego otworu, natomiast moze pozostawi¢
rozerwania materiatu

z prawej strony. Dlatego, by unikna¢ braku wymiaru
po przeszlifowaniu elementu, z prawej strony powi-
nien by¢ fragment blatu o wiekszym wymiarze niz
z3dany.

Gdy przycinasz blat na przyktad na dtugosc, uzyj szablonu i pita odetnij fragment z okoto
3 mm nadwyzka materiatu w stosunku do zadanej dtugosci, a nastepnie wykoncz cieta krawedz uzywajac frezarki i
szablonu. Zapewni to réwng, prosta krawedz, wyrdwnana do kotkéw oporowych.

Pamietaj, zawsze frezuj wewnatrz szablonu, nigdy na jego zewnetrznej krawedzi! Zawsze umie$¢ nieco materiatu pod
mocowanie zaciskdw, by unikna¢ uszkodzenia laminatu.

Pamietaj, by zawsze pracowac na dtuzszym blacie niz wymagany. Zapewni to wykonanie nowych potaczent w przypadku,
gdy cos péjdzie nie tak za pierwszym razem.

WYCINANIE POLACZEN 90-STOPNIOWYCH
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| PAMIETA)! ]

Podczas wycinania 90-stopniowego pofaczenia majac
po prawe;j stronie koniec blatu, ustaw blat laminowana,
ozdobna czescia do gory. W celu spasowania meskich
pofaczen odwroc blat.

Podczas wycinania 90-stopniowego potaczenia majac po
lewej koniec blatu, ustaw blat laminowang strong do
dotu. Podczas spasowania meskich potaczen odwrdc blat
laminowana strona do gory.

Pierwszym krokiem jest dostosowanie szablonu do szerokosci blatu. Jesli blat ma standardowa 600 mm szerokos¢
otworéw pod tuleje oznaczone litera H. Jesli blat jest szerszy, lub wezszy, nalezy uzy¢ ruchomej blokady szerokosci.

WYCINANIE POLACZEN 90 STOPNI — CIAG DALSZY
KOLEK OPOROWY NASTAWNY

By ustawi¢ kotek oporowy, umocuj go do spodu
szablonu przy pomocy sruby zaciskowej, zabezpiecz
przy pomocy pokretta i podktadki w odpowiednim
otworze.

Umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach B, docisnij je mocno do przodu blatu i upewnij sig, ze szablon ustawiony jest
do niego prostopadle. Dopasuj kotek oporowy nastawny do tylnej krawedzi i unieruchom blat przy pomocy zaciskdw.

WYCINANIE DAMSKICH POLACZEN:

Umies¢ blokady w otworach C szablonu (zobacz na stronie 65). Jedna z blokad powinna znajdowac sie z tytu blatu, dwie
wzdtuz jego frontowej czesci. Frontowe blokady umies¢ w dwdch z czterech otworéw — odlegtos¢ miedzy nimi okresli
szerokos¢ blatu. Zanim zacisniesz szablon do blatu, upewnij sie, ze wszystkie tuleje mocno blokujg krawedzie blatu.
Upewnij sie, czy zaciski nie znajduja sie na drodze frezarki.

CIECIE:

Tnij wykonujac serie ptytkich przejs¢. Im mniejszy wysitek wtozysz w poruszanie frezarki, tym fatwiej bedzie ja kon-
trolowac, a jako$¢ ciecia bedzie wieksza. Utrzymaj stata predkos¢ posuwu frezarki i upewnij sie, ze frez zagtebia sie w
materiat na te sama gtebokos¢. Zawsze pracuj od lewej do prawej, utrzymujac prowadnice wewnatrz otworu szablonu.
By wykoriczy¢ krawedz docisnij frezarke nieco mocniej i wykonaj ostatnie przejscie na petng gtebokos¢ ostrza freza.

,
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WYCINANIE POLACZEN 90 STOPNI — CIAG DALSZY
WYCINANIE MESKIEGO POLACZENIA:

Najpierw obré¢ blat i sprawdz czy jest odpowiednig strong ku gérze. Podczas wycinania gniazd, ustaw kotek oporowy
nastawny, lub tuleje mocujace w pozyji H, dwie pozostate tuleje umies¢ w otworach B. Ustaw szablon wszerz blatu i
zablokuj go zaciskami. Upewnij sie, ze szablon ustawiony jest prostopadle do frontowej krawedzi blatu, oraz ze tuleje
blokuja blat na jego koricach. Przymocuj odcinany element do szablonu za pomoca zaciskéw lub unieruchom go w inny
sposdb, by unikna¢ uszkodzenia laminatu podczas ostatniego przejécia frezarki. Wytnij meskie potaczenie w taki sam
sposdb, jak wykonywates jego damska wersje.

WYROWNYWANIE PROSTOKATNYCH SCIAN BLATU:

Dopuszczalna niedoktadnos¢ podczas stosowania szablonu do taczenia blatdw wynosi do okoto 3 stopnie w jedna ze
stron. Jednak potaczenia nigdy nie beda miaty doktadnych 90 stopni. Kat zawsze bedzie niwelowany w damskiej czesci
faczenia.

Gdy jest to tylko mozliwe, ustaw blat w taki sposdb, by meska czes¢ faczenia byta ponad damska. Jesli nie masz wystar-
(zajaco miejsca by to zrobi¢, uzyj katomierza, lub innego miernika, by odczytac kat i odwzorowac ustawienie na blacie.
Zapamietaj nad ktorym koricem pracujesz i w razie potrzeby odwré¢ go laminowang strong do géry lub do dotu. Zdejmij
poziom z damskiej krawedzi i zaznacz go na spodzie meskiej czesci. Bedzie to linia cigcia, wyréwnujaca kat faczenia.
Narysuj réwnolegta do niej linie, w odlegtosci 9 mm (margines dla prowadnicy frezarki).

Spojrz na diagram A: umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach B szablonu, umies¢ blat frontowg czesci od strony
tulei i docisnij go kotkiem oporowym nastawnym w taki sposob, by szablon ustawiony byt prostopadle do krawedzi
blatu. Sprawdz czy blat jest odpowiednio dociéniety tulejami mocujacymi od jego frontowej czesci, jesli tak, umocuj blat
do szablonu zaciskiem. Narysuj lini¢ réwnolegta do krawedzi szablonu w odlegtoéci minimum 9 mm od krawedzi blatu.
Wypoziomuj krawedz kotka oporowego nastawnego do prostopadtej krawedzi blatu i zaci$nij go $ruba.

Spojrz na diagram B: poluzuj i usuni dwie tuleje mocujace. Przesun szablon na narysowana linig, w taki sposéb, by byta
réwnolegta do krawedzi linii ciecia wewnatrz szablonu ale nie mniej niz 9mm od niej, zamocuj zaciskami. Wykonaj ciecie
wzdtuz narysowanej linii az do krawedzi blatu wewnatrz otworu szablonu.

WYCINANIE KWADRATOWYCH POLACZEN

M1/ (A)

T 5y
5 ¢ i =
3
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WYCINANIE 45-STOPNIOWYCH POLACZEN

Aby wyciac 45-stopniowy rég potaczenia, uzyj 22,5mm zakrzywionego fragmentu otworu ustawionego pod
katem wzgledem reszty szablonu CMT650.

Zaréwno jak w 90-stopniowych potaczeniach, tak i te 45-stopniowe muszg by¢ wyciete z odpowiedniej
strony, w zaleznosci czy beda to taczenia z prawej, czy lewej strony, krawedz meska czy damska.

Pierwszym krokiem podczas wykonywania pofaczen 45-stopniowych jest ustawienie i wyciecie kata 45 stopni na koricu
blatu (najlepiej pozostaw nieco wiecej blatu niz wymagany rozmiar, by w razie potrzeby méc wykonac ponowne ciecie).
Podczas przycinania blatu na dtugos¢, uzyj pity by odciag¢ nadwyzke z 3mm marginesem na wykoriczenie krawedzi.
Nastepnie wyrdwnaj krawedz do zadanych rozmiaréw przy pomocy freza i krawedzi szablonu. Zapewni to odpowiedni
kat i krawedz blatu.

Wycinanie damskiej krawedzi (spdjrz na schemat ():

Umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach Ci jedng w otworze G. Ustaw szablon na blacie, dosun frontem blat do tulei w
otworze G i wycieta pod katem krawedzia do tulei C. Wykonaj ciecie przy pomocy frezarki wykonujac te same procedury,
jak w przypadku wycinania 90-stopniowych potaczen.

Wycinanie meskiej krawedzi (spéjrz na schemat D):

Umies¢ blokady w otworach A, docisnij do nich front blatu i mocno zacisnij do niego szablon. Wykonaj frezarkg ciecie
postepujac identycznie, jak w przypadku wycinania potaczen 90 stopni.

By wycia¢ nisze na Sruby, umie$¢ tuleje mocujace w otworach D szablonu. Otwdr w szablonie

w ksztatcie nisz powinien by¢ nie dalej niz 100 mm od frontowej krawedzi blatu. Odlegtos¢ miedzy niszami moze pozo-
stac taka sama jak w szablonie, jak réwniez moze by¢ dostosowana do szerokosci blatu. Pamietaj by na obu elementach
faczenia nisze na $ruby wykonane byty w tych samych odstepach od krawedzi blatu i od siebie nawzajem.

Zaci$nij zaciski po przeciwnej stronie szablonu, by nie przeszkadzaty w wycinaniu nisz. Wytnij nisze
na takg gtebokos¢, by $ruba faczaca, byta mniej wiecej w potowie grubosci blatu. Uzyj 30mm prowadnicy i 12mm freza,
wykonujac serie ptytkich wejé¢ w materiat i usuwajac widr.
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MONTAZ BLATU Z WYCIETYCH ELEMENTOW

Gdy jest to koniecznie, podczas montazu blatu uzyj lameli (o rozmiarze 20), by wypoziomowac elementy blatu i unikna¢
ich poruszania sie wzgledem siebie. Otwory pod lamele mozna wykonac przy pomocy frezarki lub lamelownicy. Nie
nalezy umieszcza¢ mniej niz 4 lameli na 600mm odcinku blatu.

By wykonac otwory pod lamele, skorzystaj frezika pitkowego o 4mm grubosci i 47,6mm Srednicy (numer 822.340.11),
oraz 22mm fozyska, by otrzymac 12,8mm nisze (lamele o rozmiarze 20 maja okoto 24mm szerokosci).

Oto kody zestawéw, sktadajacych sie z ostrza pitkowego i trzpienia z tozyskiem:

- dla trzpienia S=1/2" — 822.340.11B

- dla trzpienia S=1/4" — 822.340.11A

- dla trzpienia S=8 — 922.340.11A

- dla trzpienia S=12 — 922.340.11B

Oba korice potaczen musza byc zabezpieczone podczas montazu by unikna¢ mozliwo$¢ ingerencji

wody do wewnatrz potaczenia. Mozna to uzyska¢ poprzez zastosowanie wodoodpornego kleju, albo lepiej, poprzez
malowanie blatu wodoodporna farba/klejem. Te ostatnie mozna dobra¢ w kolorach laminatu. Podczas pracy nad blatami
z tanszych ptyt wiérowych moze okazac sie, ze krawedzie zostang poszarpane. Nalezy to koniecznie wyréwnac papierem
Sciernym przed montazem. Postaraj sie nie dotykac krawedzi laminatu podczas wyrdwnywania.

INNE ZASTOSOWANIA ZESTAWU CMT650...
INNE ZASTOSOWANIA SZABLONU CMT650

By wykona¢ ciecie 45-stopniowe naroznika,
umie$¢ dwie tuleje mocujace w otworach F i
zr6b ciecie przy pomocy frezarki, wykonujac serie
plytkich przejs¢, jak opisano wczedniej.

By wykonac ciecie 45-stopniowe naroznika,
umies¢ dwie tuleje mocujace w otworach F i
zrob ciecie przy pomocy frezarki, wykonujac serie
plytkich przejs¢, jak opisano wczedniej.

Z przodu
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AKCESORIA

- FREZARKA

- TULEJA PROWADZACA @30MM*
- FREZ PROSTY @12MM

- DWA ZACISKI

50

PROWADNICE

* KOMBINACJE FREZAREK | AKCESORIOW

Frezarka Prowadnice Router bazy
(MT7E 899.007.00 CMT300-SB
(MTSE 899.007.00 CMT300-SB
NO-CMT 899.007.00 CMT300-SB1

ROUTER BAZY
652 9 12 Frezy do przyrzadu
Rekomendujemy uzycie nastepujacych frezéw @12mm:

NR KATALOGOWY OPIS TRZPIEN
912.120.11 @12x31,7 S=8mm
652.120.11 012x28,3 S=8mm
912.621.11 012x38,1 S=12mm
912.622.11 012x50,8 S=12mm
812.620.11 012x31,7 $=12,7mm
812.621.11 012x38,1 S=12,7mm
652.121.11 012x48,3 S=12mm
652.621.11 012x48,3 $=12,7mm

Inaki towarowe CMT: logo, nazwa CMT ORANGE TOOLS a takze kolor pomarafczowy, ktérym pokryte s3 narzedzia s
znakami towarowymi C.M.T. Utensili SpA. Wszelkie inne znaki towarowe wymienione w katalogach produktéw CMT
oraz na stronie internetowej CMT sq wfasnoscig ich prawnych wtascicieli.

© C.M.T. UTENSILI S.p.A.

Niniejszy dokument stuzy do uzytku osobistego. Jakiekolwiek powielanie go jest niedopuszczalne i zabronione bez
pisemnej zgody firmy C.M.T Utensili S.p.A.
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BHUMAHME!!!

Ucnonb3yembie B ;aHHOM PYKOBOACTBE CUMBOJIbI 0603HaYalOT NPaBUNbHYIO 3aL4MUTY,
Heo6XxoauMmyio ANA UCNONb30BaHUA BO Bpems paboTbl.

CMMBONbI 3aLLUTHON IKUMUPOBKE

@00®OPO

Kacka Mbine3awutHas 3aLmTHbIe HaywHukn 3awmTHan 3aluTHbIe
MacKa nepyatku 06y3b OYKKN
KOMIUIEKTALIMA @
Kon CMT650 - lwabnoH ana coeAUHEHNSA CTONELUHUL
Twr A Llla6nox CMT650 u3 peHon-cnonCToOro NaacTMKa
3wr. B Liununppuyeckne ynopbi, C ynnoTHUTENbHbIMK KonbLamu (Mo ABa Ha ynop)
Tuwr. C Cxkonb3AwWwuii ynop
Twr. D bapawkoBbiii 6onT M8
Twr. E bapalwukoBas raiika M8
Twr. F Lain6a M8
1wr. WHcTpykuma
Pazmepbi:
880x300x10mm
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ELLIE BAM MOHAZIOBUTCA
A. MouwuHbiii norpyxHoii dpesep ¢ uanroi 12 mm unu 12,7 mm (1/2”)
B. 30mm HanpaBnswwas BTynka (apruxkyn 899.007.00)
C LlaHroBbiii KNnioy 1 BUHTbI ANA KpenneHusa HanpaBnaiowei BTyNKN
D. Mapa cTpy6uuH (B upeane - ¢ rny6okum 3axBaToM 1 3aLLMTHBIMU KONINAuKamu

4T06bI HE UCNOPTUTD CTONELIHULLY)
E. Mpamas na3oBas ¢ppesa 12 mm x 50 mm (40 MM AN TOHKUX CTONELLHULE)

F. CPEACI'BH 3aluUTbl OPraHoB ClyXa, 3alUTHbI€ OYKU UNn NULEBOI LUTOK
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Pekomenaauum no pabore / 6esonacHocTh

(negytowme pekomeHaawim coobiat Bam o npaBunbHoli pabote, nomoryT Bam n Bawwum konneram
0CTaTbCA HEBPEAUMbIMIA 1 COAEpaTb Baw MHCTpyMeHT n 06opyAoBaHue B pabouem nopazxe.

NPEAYNPEXAEHUE!!

JlepuTe NHCTPYMEHTbI U 060py0BaHMe B HEAOCTYNHOM ANA AeTei mecTe.

OcHoBHble TpeboBaHuA

1. Mepen ucnonb3osaxuem aanHoro npucnocobneqna CMT650 Bbl 1omkHbI 6bITb 3HAKOMBI ¢ paboToli ppesepom.

2. Bcerpa cnepyitte MHCTPYKLMAM NPOM3BOAUTENA SNeKTpodpe3epa, a TakxKe NpaBuiam TexHKM beonacHocTy.

3. Ecw paHee Bbl He nonb3oBanuch Wa6MoHOM ANA COeAMHEHW CTONELWHML, CAenaiiTe HECKONbKO MPOOHbIX
dpe3epoBaHUil Ha HEHYXHbIX 00pe3kax CTONeLHNLbI ANA 03HAKOMAEHUA C 0CODEHHOCTAMMN BCeX COCTABAAILLMX:
matepuana, dpesepa 1 WWabnoHa u nocefoBaTeNbHOCTbIO NpoLeayp

4, pu Gpe3epoBaHuN Bceraa ofeBaiiTe 3allUTHbIE 0UKM (MACKY) 1 HayLHIKK (Bepytun).

5. 06a3atenbHo I'IOJ'Ib3yI7IT€Cb MacKoii 0T MbiAu uin pecnupaTopom, ﬂpMMEHﬂVITe, e 370 BO3MOXHO, Cuctemy
BbITAXHOIA BEHTUAALMN 1 I'Iblﬂe(ﬁOpHVIK.

6. He ogeaiite cBo6OAHYI0 0feXAaY, a €N Y BaC ANMHHbIE BONOCHI, COBEpUTE UX «B XBOCT».

7. Bcerpa ybupaiite kniou 13 Gpe3epa 1 He 0CTaBAIiTe Ha paboueii NOBEPXHOCTY, Koraa ppesepyeTe.

8. Bbikniouas anektpodpesep, fOXANTECH NONHO €r0 0CTAHOBKY, NpeXae Yem NoAHATL ppe3ep 0T NOBEPXHOCTH.
9. T[lepea Gpe3epoBaHMem 3aKpennsiiTe CTONELUHMLY CTabUbHO.

10. Ecnm Bo3MOXKHO, CHauana ¢pesepyiiTe CoeAnHEHNA, a NOTOM OTpe3aiiTe CTONELIHILY N0 ANUHe.

Ope3bl 1 uaHrU

Mpu dpesepoBaHun cTonewHIy, abpasusHas cTpyktypa ACM v NaMUHMPOBAHHOE MOKpbITUE
BbICTPO M3HALMBAKT pexylime KpoMku dpes. Mano Kakas ¢pesa CMOXeT MAeanbHO POBHO
cpenatb Gonee TPEX coefHeHUiA cTonewHuubl. Tlepes dpe3epoBaHieM KaXaoro CoeuHeHUs
ybenuTech, 4To Gpesa UMEET YUCTbIE U 3aTOYEHHbIE PEXYLLME KPOMKIL.
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Ybeautech B npaBUAbHOIA ycTaHoBKe dpe3bl B LaHre dpesepa Bceraa npoepsere, 4To6bl KoNMpoBabHaA BTYIIK
(06paTuTeCh K MHCTPYKLWMK BaLuero anekTpodpesepa) Bbina coocHa ¢ Gpe30i, N0 BOIMOKHOCTH NCOAb3YA
LeHTPUpYHOLLMIi KOHYC (ONpaBKY).

HACTPOMKA NPUCNOCOBEHNA CMT650

[Ina TOYHOro MO3WLMOHMPOBaHUA Ha cTonelwHuue, npucnocobnedne CMT 650 KomnnekTyeTca Tpems CTanbHbIMN
ynopamu, yCTaHaBnNBaeMbIMi B ONpedenéHHble 0TBepCTUA ANA CO0TBETCTBYIOLLMX ONepaLmil.

Kaxppiit ynop cHabxEH nmapoii HeonpeHOBbIX YMNOTHUTENbHBIX KoMel ANA HapéxHoi dukcauum B oTBepcTUM. B
Cnyyae, e ynop € TpyAoM YCTaHaBAMBAETCA B OTBEPCTUE, CMaXbTe HEOMPEeHOBOE YNNOTHUTENbHOE KObLIO MacioM
UM MOKLMM (MbINbHBIM) pacTBOpoM. Y6eauTech, UTo ynopbl BCTaBAAIOTCA B 0TBEPCTUA MONHOCTbIO — 3aMOANNLLO C
06paTHOI CTOPOHOIA.

e N
chrag \w%:w;

OTBepcTuA Ana MeTaNnyeckux ynopos 0603HaueHbl COOTBETCTBYHLLMMU OYKBaMU, MPUMEHUTENBHO K BbINONHEHI0
JAaHHOIT KOHKPETHOI paboTe.

A. 2 0TBepCTIA - HapyXHaA YacTb coefnHeHuA 45°

B. 2 oTBepcTIA - HapyXHaA yacTb coefuHenna 90°

C. 4 0TBePCTIA - BHYTPEHHAA YaCTb coefuHenusa nog 90 n 45°

D. 4 oTBepcTIA - BblBOpKA Na30B NOZA CTAXKN

E. 3 oTBepcTUA — 3aKpyrneHue yrnos

F. 2 oTBepcTIA - Cpe3aHne YroB Nog yrnom 45°

G. T 0TBepCTIe - BHYTPEHHAA YaCTb CORAMHEHIA MOZ yriom 45°
H. 1 oTBepcTWii - BHELWHAA YacTb coeHeHna nog yraom 90° (ana cronelwHmy wipmHoii 500, 550, 600, 616, 650 Mm)

@

BAMHO: Mpucnocobnexne CMT650 HeobxoAUMO CMONB30BATL C KONMPOBANBHOI BTYNKOIA ANAMETPOM LiNNHAPUYECKOI
yacv 30 Mm n dpe3oii ¢ pabouum suametpom 12 Mm. B 3Tom cyyae Kpail na3a bygeT oTCToATb 0T Kpad wabnoHa Ha 9 Mm.
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c M ORANGE
TOOLS®
OBLUME PEKOMEHALIAW MO U3rOTOBNEHUI0 COEAUHEHWIA CTONELLHULIbI

Ybenutecb B BepHOM Bblbope CTOpOHbI U MecTa (co
CTOPOHbI 3aKPYINEHHOr0 Kpas) CTonewwHubl nepen
TeM, Kak nmpuctymutb K dpesepoaHuio. l3-3a
HanpaBneHna BpalleHua Gpesbl Mo YacoBoii CTpenke
npu QpesepoBaHuu, neBblii Kpaii (OTHOCUTENbHO
HanpasneHua aBuxeHa dpesepa) byaet umets bonee
aKKypaTHBbIA pe3, uem npasblil. [loaTomy octaBnaiite
Ha 00pe3KM MEHHO NPaBYH0 YaCTb 3aroTOBKIA.

Mpu 06pe3ke cTonewwHMLbI MO ANMHE U MOX0XIX ONepaLnAX, 0Tpe3aiiTe UMLK N063MKOM, 0CTaBAAA OKONO 3 MM
[0 HeobxoaMMONl IMHUN pe3a, a 3aTem «obroHAiiTe» Kkpaii ¢pe3oil no WwabnoHy. Takum 06pa3om Bbl nonyuuTe nyyile
KauecTBO KpOMKI NPy ianbHeiiLuem ¢pe3epoBaHum.

Tak KaK KauecTBo pe3a Ha «BXOfie» BCErja Nyullle, YeM Ha «BbIXoZe», To (Gpe3epya OKPYIible KPOMKYU CTONELLHIAL,
HYXHO HauMHaTb (pe3epoBaHIe UMEHHO C 3aKPYTNEHHOTO Kpas CTONELUHNLbI.

cnonb3ya cTpybuumHbl, noaknajpiBaiiTe MATKAA MaTepuan mMexgy CTpyOUMHOR W NULEBOI NOBEPXHOCTbIO
o6pabatbiBaemoii naHenu.

Ecnm Bo3moxHO, BCerga ocTaBnAiiTe He6OMbLLOI MPUNYCK MO ANMHE CTONMELUHNULbI, YT0ObI MOXHO 6biNo MCMPaBUTH
QlyyaiiHyio owmbky npu GpesepoBaHui.

W3rOTOBEHWE COEQUHEHMI NOA MPAMBIM YITIOM
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| OBPATUTE BHUMAHUE ]

Mpu ppesepoBanum coepuHeHuii noa yrnom 90° Bcerfa HaunHaite
dpe3epoBaHue o CTOPOHDI €O CKPYINEHHBIM Kpaem u dpesepyiite
TONbKO C1eBa HanpaBo, Tak, 4To6bl roTOBbIA NPOAYKT oCTaBancA
(1eBa OTHOCMTENbHO HanpaBneHns ABuXeHUA dppesepa, a 06pesku
cnpasa. (00TBETCTBEHHO ITUM TpeGoBaHUAM, noBopauuBaiite CTo-
NeLHNLY NULOM BBEPX NN BHU3:

Mpu ppe3epoBaHum neBoro coefuHeHNs, CTOPOHA <Mama» coefu-
HeHuA QpesepyeTca NULEBOI CTOPOHOI BHU3, @ CTOPOHA «nana»
- nuLeBoil cTopoHoii BBepx. lpu ¢ppesepoBanuu npaBoro coepu-
HeHUA - HA000POT: «<Mama» - IULIOM BBEpX, «Mana» - TMLOM BHU3.

Ina Havana ycraxoute npucnocobnedne CMT650 OTHOCUTENBHO LUMPUHE CTOMELLHMUBI. B cnyyae cTaHpapTHoil
cTonewwnuubl ¢ wrpmHoit 500, 550, 600, 616 unn 650 MM, yCTaHOBWMTE OAVMH 13 YNOPOB B No3uumio H. Euin xe wupnHa
CTONELUHNLbI LUMPE WA Y3Ke, HeoOXOANUMO UCTIONb30BATb CKOMb3ALLMIA yrop.

Ncnonb3oBaHue ckonb3AaLlero ynopa

[To BO3MOXHOCTM, BCerga WCnonb3yiAte ynop B
no3uuuM H COOTBETCTBEHHO LUMPUHE CTONELIHNLbI.
Ecm e cTonewHMua MmeeT HecTaHZapTHYH
LUMPUHY, NPUAETCA NCMOb30BATb CKOMb3ALLMIA yNOp.

[InA ycTaHOBKM CKONb3ALLET0 YNOpa, 3aKPenuTe ero ¢ HIXKHei CTOPOHBI LWaboHa 3aXUMHbBIM BIUHTOM (D), ucnonb3ya
waiiby (F) n raiiky (E) uepe3 cooTBeTCTBYIOLLee LieneBOe 0TBepCTMe WAbNOHA (3aBUCUT OT LUMPUHDI CTONELLUHULDI).
YctaHoBuTe yniopbl B rHé3za B, npuxxmuTe WwaboH K nepesHemy Kpaio CToneLuHnLbl. Yoeautech B nepnenanKynapHocTi
WabnoHa K CTONELLHNLe U 3aKpenuTe CKONb3ALLMIA YNOp, NPUXKAB ero K 3aJiHeli CTOPOHe CTONeLUHNLbI.

(pe3epoBaHue NPUEMHOII YaCTH «<Mama»

Ycranoute ynopbi B otBepctua C wabnoHa (cm. cTp. 55), Tak, utobbl 04nH 13 ynopoB (H unu ckonb3awmii 1) Haxogunca
HanpoTMB KpaA CTOMELIHNLbI, a ABA APYTUX BAONb NepefHeii rpatu. MepesHue ynopbl AOMKHbI ObiTb YCTaHOBAEHDI
B 1B 113 ueTbIpéx 0TBepcTuil. PaccToaHme mexay ynopamn C Bbibupaiite B 3aBUCMMOCTY OT LUMPUHDI CTONELIHMNLbI.
Y6enutecb B MNOTHOM MpWIEraHuu BCeX YMOPOB K KpaAm CTONELIHWLbI Mepef TeMm, Kak 3aKpenuTb LWabno
cTpybumHamn. Yoeautech, uto cTpybLMHbI He HAXOAATCA Ha NYTH ABIKeHUA dpe3epa.

Ope3epoBaHue:

Ope3epyiiTe B HECKONbKO NMPOXOAOB, YeM MeHble rybuHa pe3a, TeM MeHbluee CONpPOTUBEHMe pe3y 1 Tem ferye
KoHTponupoBaTb Ope3ep. OpesepyiiTe ¢ MOCTOAHHON CKOPOCTbIO, KOHTPONMPYA MepneHAUKYNAPHOCTb U NAOTHOe
npuneraxue Gpesepa K wabnowy. MepemeLyaiite Gpesep Bcersa C1eBa Hanpago, NPUKMMAA HANPaBAAIOLLYI0 BTYNIKY
K Kpat WwabnoHa. 3akaHumBaa ¢pe3epoBaHite, NPUNOXKUTE HEMHOrO 6oMbLuee ycunue Ha BTYNKY B HanpasneHuu
06pabaTbiBaeMoli 3aroTOBKM 1 CAeNaiiTe YNCTbIA NOCEHNIA MPOXOA Ha NMONHYH TNY6MHY CTONELIHNLb.
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(Dpesepoaal-me OTBETHOI YacTh «namna»

Mpexpe Bcero noBepHuTe pabouyto NaHenb 1 yoeanTeCh, YTO OHA YCTaHOBAEHA NPABHUbHO.

BcTaBbTe 2 orpaHnunTeNbHbIX yniopa B 0TBEPCTUA B 1 B 0fiHO U3 0TBEPCTHiA H, B 3aBIUCUMOCT OT LMPHHDI CTONELLHMLbI
(em. ap. 7). YcraHouTe 1 3admkcupyiite wabnow (MT650 Ha kpato obpabaTbiBaemoii cTonelwHuLbl. Yoeautech, uto oH
YCTAHOBJEH CTiepeai NeprieHANKYNAPHO KPOMKE, @ YIOPbl HAZIEXHO YCTAHOBNEHbI Ha KOHLIE MAHEN. eCN 0TPE3aeMblil KyCOK
60nbLLIOiA, TO 0653aTENbHO NPUKMUTE €r0 K WAbNOHY ¢ NOMOLLbIO CTPYOLMH, uT0BbI HE MOBPEAUTD LUMOHOBbII Kpaii Mpu
nazeHuu. Ope3epyiite OTBETHYIO YaCTb aHANOTUYHO MPUEMHOI «MaMa». byibTe BHUMATENbHBI Ha <BbIXOAE (pe3bl».

Komnencauua KpuBu3HbI (TEH

Hebonblune pacxoxzaeHus (20 3°) MoryT 6bITb ycTpaHeHbl ¢ npumeHeHnem CMT650. 0nHako, He06X0ANUMO yuUTbIBATb,
4TO TaKMe COeAMHeHNA He BYAyT NAeanbHO POBHBIMM M TOUHBIMI Kak COEANHEHME MOA NPAMbIM VoM. Yron Bcerja
CPe3aeTca C «NanuHoi» (BHYTPEHHeIT) CeKLMI CTONELIHNLbI.

[e BO3MOXHO, PacnonoXute «mamuHy» CEKLMK CTOMELIHULbI NOBepX «MaMuHol». Ecm mecto He mo3Bondert,
ucnonb3yiite yrnomep (Manky) unu Apyroii MeTof nepeBoda yraa ckoca Ha cronewwHuuy. MomHUTe, Kakoid Kpaii Bbl
dpe3epyeTe, ¥ NOBEPHUTE NMLEBOIA M HIKHEIA CTOPOHOIA COOTBETCTBEHHO NPUHLMNAM, YKa3aHHbIM Bbille. OTMeTbTe
Ha HIXKHel CTOPOHE «MANNHOI» CEKLIMN CTONELUHMLbI, IMHMI0 COBANHEHNA C cekLneli «<Mamay. ITa KA ByaeT nuHueii
pe3a AnA 00pe3aHHOI Ha Yron «nanuHoii» cekumn. MepeBepHUTe «naninHy» CeKLMI0 CTONELIHNULbI 1 YETKO OTMETbTe
NNHVI0 pe3a Ha yron. [lapannenbHo 3Toil AUHNUM HAauepTUTe TNHUIO C OTCTYNOM 9 MM (ANA NpUNyCKa Ha BTYMKY).

PucyHok A: yctaHoBuTe [Ba ynopa B 0TBepcTua B Ha wwabnoHe, a ckonb3AwWmiA ynop 3akpenute He 3aTATUBaA.
YcraHoBuTe npucnocobnenue Ha CroneluHuLe ¢ ABYMA ynopamin HanpoTB nepeaHero Kpas (KoTopblii He dpe3epyetca
Ha yron). YnocTtoBepbTech B TOM, UTO TONOPbI MPUIEraloT NAOTHO U NPUTAHUTE WAbNOH CTPYOLMHOI K CTONELIHLE.
HauepTute nuHMIo napannenbHo WwabnoHy ¢ oTCTynom B 9 MM OT Kpas WabnoHa. YcraHoBUTe yKa3blBaloLyil yron
CKOMb3ALLiEro WabnoHa HanpoTUB Kpas 3TO AMHUN U 3aTAHUTE BIHT ynopa.

Pucynok B: ocBoboguTe cTpyOLMHbI 1 CHUMUTE Napy GPOHTA/bHbIX yNopoB. Pacnonoxute WabnoH Ha MMHUM pe3a
TaK, uTo6bl YroN CKOMb3ALLEr0 ynopa ykasblBan Ha YInoBylo NMHMIO pe3a. MoBepHUTe WabnoH TaK, utobbl OH Obin
napanneneH 3Toii IMHK, HO B 9 MM 0T He&. HaféxHo 3akpenwTe WabnoH Ha cToneLuHuLe U noBTopUTe $pesepoBaHiue
aHanorMuHo NpezblayLLAM.

W3rOTOBNEHUE 90° COEAUHEHUH

M1| (&)
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3
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OPE3EPOBAHUE COEQUHEHUI NOA YTIIOM 45°

Iina dpesepoBanus nog yrnom 45° ucnonb3yiite nas wabénoHa CMT650 ¢ usrmnbom 22,5°.

Kak u ¢ coeuHeHMAMN NoA NPAMbIM YIOM, COeAUHEHUA CTONELHNLbI 45° fOmKHO (ppe3epoBaTb(s
BepHOiil CTOPOHOI BBEPX B 3aBUCUMOCTU OT TOF0 JIeBOE NN NpaBoe CoefiUHeHNe Bbl eNnaeTe, a TaKiKe B
3aBUCUMOCTH OT TOFO KaKyH0 4acTb ppesepyeTe - «Mama» UMW «nana»,

MepBbim Warom npyu Gpe3epoBaHuN COEAMHEHNS NOA YTIoM 45° HeoBXOANMO TOUHO YCTAHOBMTb 11 0TPe3aTb 45° yron
Ha COOTBETCTBYHLLEIi CTOPOHE CTONELIHMLbI (0CTaBbTE 3amac CTONELUHMLbI N0 ANHE HACKONbKO BO3MOXHO, UT06bI B
1yuae OLWMOKY UCNpaBuTb CoesuHeHue). Mpu YKopauuBaHUN CTONELUHNLBI MO ANUHe, UCTIONb3YiiTe N0631K, 0CTaBAAA
npunyck Ao 3-x mm. Kpaii 3101 3aTem 0Tpe3epyiiTe - 370 N03BONUT A06UTHCA HaUBONEe YMCTOTO pe3ynbTaTa, a TakxKe
npeanbHo POBHOTO Kpas, K KOTOPOMY MOXKHO ynupaTb ynopbl npucriocobneda CCMT650 Ans fanbHeidweil paboTbl.

(Ope3sepoBaHue NpueMHoOi CTOPOHbI <Mama» (pucyHok ()

YcranoBuTe napy ynopoB B otBepctia v oauH B G. YctaHoBUTe LWaboH Ha CTONELLHILY TaK, uTo6bl ynop G ynupanca B
NepefHIoo KPOMKY, a ynopbl C - B cpe3anHyt nog yrnom 45°. Opesepyiite coeiMHEHMe aHANOTUYHO NPOLIEAYpaMm BbiLLie
(Kak ans coeauHeHuit 90°).

(Ope3sepoBaHue CTOpOHbI «nana» (pucyHok D)

YctaHoBuTe ynopbl B 0TBEpCTUA A, ynpute B NepesHio KpOMKy W 3akpenute WabnoH CTpybuuHamm u noBTopuTe
dpe3epoBaHue N0 aHaNOrMK € peKoMeHAALMAMY AN coefuHeHnsa B 90°.

[Jina dpe3epoBaHuA Na3oB Nop CTAXKKI YCTaHOBWTE Napy ynopoB B rHé3za D. (TpybumHbI 4OMKHbI ObITb YCTaHOBNEHBI He
fanee, yem B 100 MM 0T Kpas CoefHeHUs. Kpome TOro, paccTosHINA Mex 1y HUMU JOIKHBI COOTBETCTBOBATb YKa3aHHbIM
Ha WabnoHe N U3MeHeHbI COOTBETCTBEHHO LUNPUHE CTONELWHMLBbI. ToMHITE 0 HEOOXOAUMOCTI COBNAZIEHNA MEXAY
Ma3amu Ha 0001X COBAMHACMbIX YACTAX CTOMELLHNLbI.

YcTaHoBUTE 1WABNOH, NPUAB YNOPbI K CTOPOHE COBAMHEHNSA, 1 3aKpenuTe npucnocobnexie cTpybLmuHami. [nyouHy
dpe3epoBaHus BbIOEPUTE TaK, uTOObI CTAXKHOI GONT pacnonarancs Ha ry6uHe NpUMEPHO MO LEHTPY TONLIMHDI
cTonewwHuubl. ina dpe3epoBaHua Na3os UCMOAb3yiiTe Tyxe 30-MM KONMMPOBaNbHYI0 BTYAKY 1 12 MM dpe3y, uto v ana
JpYruX onepaLuii, 1enad nas cepueii He6oNbLLINX NPOX0/I0B U Y6UPas 0TX0AbI Pe3epoBaHNA U3 Na3oB.
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CBOPKA COEQUHEHWIN CTONELIHULIbI

Mpu cbopke coeauHeHNIi CTONELLUHMLbBI PEKOMEHAYETCA UCMONb30BaTb LNOHOYHOe coeduHeHne (pasmep N°20) ans
BbIPABHUBAHUA CEKLMIA APYT OTHOCUTENbHO Apyra U MPOTUBOAENCTBUA MOABNEHNIO CTYNEHeK MeXay CeKUMAMM Ha
NNLEBOI NOBEPXHOCTH coeAMHeHNA. BbIopK oA LINOHKY MOryT 6biTb caenaHbl 160 NorpyHbIM Gpe3epom, Mmoo
namesnbHbIM Gpe3epoM. [na HaféxHoi dukcaumn, B coefuHeHn 600 MM CTONELIHMLBI JOMKHO ObITb He MeHee 4
LUNOHOK.

Qina dpesepoBaHna coeuHeHMn ¢ MoMoLLbl0 pyuHoro dpesepa Bocnonb3yiitec dpesamm 922.340.11B (212 mm
XBOCTOBMK) Mnn 922.340.11A (98 MM xBoCTOBMK). [laHHble dpe3bl BbIOUPAKT 25,6 X 4 MM Na3 NOJ LUMOHKY.

OTdpe3epoBaHHble YacTh CORANHEHNA CTONELUHNLbI JOMKHBI ObiTb CORANHeHbl AnA NpefoTBpalleHna nonagaHua
BO/ibl B COBANHEHNe. 3TO MOXHO CAlenaTb, UCMONb3yA BOAOOTTANKUBAIOLLWI KNeil U NyyLue LiBETHOI Kneii repmMeTiK
ANA CTONELIHNL, KOTOPbIil ObIBAaeT pa3nnyHbIX LBETOB, UTOObI CMeLLeHneM A0OUTbCA HyXHOro Bam oTTeHka. Mpu
paboTe co cTonewWwHMLAMM U3 AeLEBbIX MaTepuanoB, ObiBaeT CNOXHO AOOMTLCA TNAAKOrO Kpas npu ¢ppe3epoBaHum.
B 3ToM Cnyvae, nepen ckneuBaHueM 3auncTute Kpomky abpasusHoil Gymaroii, utobbl Cnerka CrnaguTb HepOBHOCTY.
BypbTe 0CTOpOXHDI, HE UCMOPTUTE NPY 3TOM TAMMHaT.

NOMONHNTENbHBIE BO3MOMHOCTU CMT650

3aKpyrneHusa yrnos u ckocbl yrnos nog yrnom 45°

[ina 3akpyrneHus yrnos yctaHouTe 3 ynopa
B otBepcTua E u (pesepyiite B HeCKoNbKo
NPOXOZ0B, Kak OMKUCbIBANOCH BbiLLE.

[Ina  ¢pe3epoBaHMA CKOCOB  CTOMELIHNLbI
yCTaHoBUTe Mapy ynopoB B otBepctua F
dpe3epyiiTe B HECKONbKO MPOXOA0B, KaK 0ObiNo
OMUCAHO paHee.

JlnueBas
CTOpoHa
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JONOJIHUTENbHO
- MIOrPYXXHOW 3NEKTPOOPE3EP 50
- MNPOBANbHAA BTYNIKA @30 MM
-NPAMAA OPE3A @12 MM
- MAPA CTPYBLIWH ; ;
Konuposa‘nbAHaﬂ
BTYNKa

* COOTBETCTBUE AKCECCYAPOB OPE3EPAM
Opesep Konupoanbas BTynka basa ppesepa

(MT7E 899.007.00 CMT300-SB
(MT8E 899.007.00 CMT300-SB
NO-CMT 899.007.00 CMT300-SB1

basa ¢pe3epa

652 91 2 Ope3bl gna npucnocobneHusa
Mbl pekomeHzyeM ncnonb3oBaTh CedytoLne @12 Mm npamble Gpesbl
APTUKYN ONMWUCAHUE JAUAMETP XBOCTOBMKA

912.120.11 012x31,7 S=8mm
652.120.11 012x28,3 S=8mm
912.621.11 012x38,1 S=12mm
912.622.11 @12x50,8 S=12mm
812.620.11 @12x31,7 $=12,7mm
812.621.11 @12x38,1 $=12,7mm
652.121.11 012x48,3 S=12mm
652.621.11 012x48,3 $S=12,7mm

®: (MT, norotunbl CMT, CMT opaHeBblil 0Kpac MHCTPYMEHTA U OPaHXeBble LiBETa, HAHOCUMbIE Ha NOBEPXHOCTb
NHCTPYMEHTa, ABAATCA ToBapHbIMU 3Hakamu C.M.T. Utensili SpA.
Tioble Apyrve Ha3BaHNA KOMNaHMIA, ynoMUHaeMble B kaTanorax npopykuuv CMT v Ha caitre CMT, aBnatoTca
CO6CTBEHHOCTBIO UX COOTBETCTBYHLUNX BNAAENbLIEB.

©CM.T UTENSILI S.P.A
70T LOKYMEHT NpefHa3HaueH ToNbKO ANA YaCTHOrO UCMoNb30BaHuA.
Nioboe apyroe ncnonb3oBaHKe 1 BOCNPOU3BELEHIe AaHHON MHOPMALMI CTPOTO 3anpeLLeHo 6e3 N1CcbMeHHOro
pa3petuenna komnanun CM.T Utensili S.P.A.
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